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Vorwort  zur  ersten  Auflage. 

Häufige  Anfragen  bei  der  Redaktion  des  „Seifeniabrikant''  nach 
einem  brauchbaren  Werke  über  Seifeniabrikation  und  die  Tatsache, 
daB  ein  solches  nicht  vorhanden  war,  veranlaßten  mich  bereits  vor 
einigen  Jahren,  in  Gemeinschaft  mit  einigen  Mitarbeitern  am  „Seifen- 
fabrikant" den  Plan  zu  einem  „Handbuch  der  Seifenfabrikation'*  zu 
entwerfen,  dessen  Ausführung  sich  leider,  da  ich  durch  meine  Berufs- 
tätigkeit zu  sehr  in  Anspruch  genommen  war,  bis  zum  Sommer  des 
vorigen  Jahres  verzögert  hat. 

Da  es  die  außerordentliche  Mannigfaltigkeit  der  Produkte,  welche 
die  heutige  deutsche  Seifenindustrie  erzeugt,  dem  einzelnen  Seifensieder 
fast  unmöglich  macht,  in  allen  Seifensorten  Erfahrungen  zu  sammeln, 
so  schien  es  mir  zweckmäßig,  eine  Teilung  der  Arbeit  in  der  Weise 
eintreten  zu  lassen,  daß  die  verschiedenen  Seifen  iiicht  von  einem, 
sondern  von  mehreren  Seifensiedern  bearbeitet  würden,  und  zwar  jede 
Sorte  stets  von  einem  besonders  darin  erfohrenen  Praktiker,  während 
ich  selbst  die  Bearbeitung  des  chemischen  Teils  und  der  Rohstoffe 
übernommen  habe. 

Die  Seifensiederei  ist  ein  Gewerbe,  dessen  Prozesse  vollständig 
auf  chemischer  Grundlage  beruhen,  und  doch  sehen  wir,  daß  viele 
tüchtige  Praktiker  aller  chemischen  Kenntnisse  bar  sind,  während  sich 
freilich  die  Überzeugung  von  ihrer  Notwendigkeit  in  den  Seifensieder- 
kreisen immer  mehr  Bahn  bricht  und  sich  auch  heute  schon  viele 
Seifensieder  mit  tüchtigen  chemischen  Kenntnissen  finden.  Unter  diesen 
Umstanden  drängt  sich  die  Frage  auf:  wie  weit  ist  die  Chemie  bei 
Abfassung  des  Buches  zu  berücksichtigen?  —  Es  ist  mehrfach  der 
Wunsch  geäußert  worden,  daß  dem  Buche  als  Einleitung  eine  voll- 
standige  „Chemie  für  SeifenBieder*'  gegeben  würde.  Dies  schien  mir 
zu  weit  zu  gehen,  da  es  den  Umfang  des  Buches  zu  sehr  vergrößert 
und  es  infolgedessen  zu  sehr  verteuert  haben  würde;  wohl  aber  schien 
es  mir  geboten,  einesteils  die  Untersuchungsmethoden  der  Alkalien  so 
elementar  zu  behandeln,  daß  sie  auch  von  dem  Nichtchemiker  aus- 
geführt werden  können,  andemteils  aber  eine  vollständige  Chemie  der 
Fette,  soweit  sie  für  die  Technik  von  Bedeutung  ist,  zu  bringen,  um 
so  dem  mit  chemischen  Kenntnissen  ausgerüsteten  Seifensieder  ein 
besseres  Verständnis  der  in  seinem  Gewerbe  vorkommenden  chemischen 
Prozesse  zu  ermöglichen  und  ihn  mit  allen  brauchbaren  Methoden, 
welche  zur  Untersuchung  der  Fette  und  Ole  dienen,  vertraut  zu 
machen. 


IV  Vorwort. 

Eine  andere  Frage  war,  ob  die  „Füllungen'*  mit  zu  berücksich- 
tigen  wären.  Ich  bin  kein  Freund  davon  und  kann  einen  großen 
Teil  derselben  nicht  anders  als  Fälschungen  bezeichnen;  trotzdem  hielt 
ich  es  für  geboten,  sie  mit  zu  behandeln,  da  sie  leider  so  verbreitet 
sind,  daß  man,  ohne  auf  sie  Rücksicht  zu  nehmen,  gar  nicht  ein  den 
heutigen  Verhältnissen  entsprechendes  Seifenbuch  zu  schreiben  im- 
stande ist. 

Die  Toiletteseifen  sind  nur  kurz  behandelt,  da  ich  beabsichtige, 
sie  zusammen  mit  den  Parfümerien  in  einem  besonderen  Werke  her- 
auszugeben. 

Einer  Entschuldigung  bedarf  eine  Inkonsequenz:  im  chemischen 
Teil  und  bei  den  Rohstoffen  sind  die  Temperaturen  nach  Graden 
Celsius  angegeben,  im  praktischen  Teil  dagegen  nach  Graden  R^aumur; 
ich  glaubte  letztere  nicht  ändern  zu  dürfen,  da  sie  heute  noch  bei 
allen  deutschen  Seifensiedern  gebräuchlich  sind. 

Indem  ich  noch  meinen  Mitarbeitern  und  überhaupt  allen  denen, 
welche  mich  bei  Abfassung  des  Werkes  mit  Rat  und  Tat  unterstützt 
haben,  sowie  auch  der  Verlagsbuchhandlung  für  die  gediegene  Aus- 
stattung meinen  verbindlichsten  Dank  ausspreche,  schließe  ich  mit  dem 
Wunsche,  daß  sich  das  Buch  für  recht  viele  nützlich  erweisen  möge. 

Berlin,  im  November  1886. 

■ 

Deite. 


Vorwort  zur  vierten  Auflage. 

Die  Herausgabe  der,  vierten  Auflage  des  Deiteschen  Heuidbuches 
fällt  in .  eine  Zeit,  zu  welcher  es  schwer  ist,  das  zukünftige  Werden  der 
Seifenindustrie  in  irgendeiner  Weise  vorauszusehen.  Infolge  der  durch 
den  gegenwärtigen  Krieg  gegebenen  Verhältnisse  ist  ihre  Lage  eine  so 
beengte  geworden,  daß  zur  Zeit  die  Möglichkeit  selbständigen  Ent- 
schließens  völlig  ausgeschaltet  ist.  Die  bestehenden  G^esetze  und  Ver- 
ordnungen verbieten  nämlich  nicht  nur  die  freie  Verarbeitung  aller  Roh- 
materialien, auch  eine  fortschrittliche  Entwickelung  der  Industrie,  die 
hauptsächlich  in  dem  Streben  des  einzelnen  nach  besonderen  Leistungen 
begründet  liegt,  ist  infolge  der  bitteren  Notwendigkeit  einer  Zwangs- 
syndizierung  gehemmt  und  gehindert.  Nicht  einmal  der  Erfinder,  der 
sich  beispielsweise  auf  rein  wissenschaftlicher  Grundlage  bemühen  wollte, 
fettsaures  Alkali  aus  nicht  beschlagnahmten  Rohprodukten  oder  Salze 
anderer  organischer  Säuren  mit  seifenähnlichen  Eigenschaften  syn- 
thetisch herzustellen,  besitzt  die  praktische  Möglichkeit,  den  ihm  durch 
das  Patentgesetz  zugestandenen  Nutzen  aus  seiner  Erfindung  zu  ziehen, 
da  als  Seifen  nicht  mehr  nur  die  Alkalisalze  der  höheren  Fettsäuren, 
sondern  schlechthin  alle  Waschmittel  verstanden  werden,  welche  Öl- 
säuren, Fettsäuren,  Harzsäuren  oder  deren  Salze  oder  andere  organische 


Vorwort.  V 

Säuren  enthalten,  die  selbst  oder  in  der  Form  ihrer  Salze  eine  Wasch- 
oder Reinigungswirkung  ausüben,  und  da  das  alleinige  Recht  zur  Her- 
stellung und  zum  Vertrieb  all  dieser  Produkte  durch  Bundesratsbeschluß 
allein  dem  Syndikate  zusteht. 

Daß  die  Anzahl  der  zur  Zeit  fabrizierten  Erzeugnisse  infolge  der 
bestehenden  Fettknappheit  und  dieser  oben  kurz  angedeuteten  Ver- 
hältnisse halber  außerordentlich  gering  ist,  dürfte  nahezu  selbstver- 
ständlich sein.  Sie  beschränken  sich,  von  den  sogenannten  fettlosen 
Waschmitteln  aus  Ton  u.  dgl.  abgesehen,  im  wesentlichen  auf  die  seit 
dem  Frühjahr  1916  vom  Kriegsaussohuß  für  Fette  imd  Ole  vorgeschrie- 
benen Fabrikate,  die  K.A.  Seifen  zur  Körperflege  und  das  K.A.  Seifen- 
pulver zur  Wäschereinigung,  zwei  Produkte,  die  nur  zu  20  bzw.  5% 
aus  wirklicher  Seife  bestehen. 

In  der  bestimmten  Voraussetzung  aber,  daß  die  gegenwärtige  Lage 
der  Seifenindustrie  eine  mit  Kriegsende  vorübergehende  sein  dürfte, 
glaubt  der  Herausgeber  richtig  zu  handeln,  wenn  die  kriegsgemäße  Aus- 
gestaltung der  Seifenfabrikation  in  der  vorliegenden  Neuauflage  nur  mit 
kurzen  Worten  gestreift,  dafür  aber  an  geeigneter  Stelle  immer  wieder 
darauf  hingewiesen  wird,  in  welcher  Weise  eine  Weiterentwickelung  nach 
Beendigung  des  Krieges  und  nach  Aufhebung  des  Zwangssyndikates 
erwartet  werden  darl 

Die  Art  und  die  Einteilung  des  Stoffes  konnte  daher  im  großen 
und  ganzen  wie  in  der  Vorauflage  beibehalten  werden. 

Auch  das  Prinzip  der  Arbeitsteilung  d^s  Erstherausgebers  ist  völlig 
gewahrt  geblieben,  indem  nach  dem  Vorschlage  des  Verlages  der  prak- 
tische Teil  des  Buches  „die  spezielle  Technologie  der  Seifen"  wieder 
von  einem  auf  diesem  Gebiete  besonders  erfahrenen  Fachmanne,  dem 
Herrn  Otto  Spangenberg  in  Chemnitz,  bearbeitet  wurde. 

Der  chemisch-technische  Teil  des  Handbuches  hat  teilweise  nicht 
unerhebliche  Kürzungen  erfahren.  Das  Bestehen  einer  umfangreichen 
Spezialliteratur  gestattet  es,  beispielsweise  auf  eine  elementare  Behand- 
lung der  Untersuchungsmethoden  der  Alkalikarbonate  und  Ätzalkalien 
zu  verzichten.  Auch  die  Besprechung  der  übrigen  analytischen  Me- 
thoden ist  hier  und  da  knapper  als  in  den  Vorauflagen  behandelt 
worden,  da  diesbezüglich,  wie  gesagt,  auf  die  vorhandenen  Lehrbücher 
und  Spezialarbeiten  verwiesen  werden  muß  imd  diese  Kenntnisse  dem- 
zufolge als  bekannt  vorausgesetzt  werden  können. 

Ebenso  ist  der  praktische  Teil  des  Buches  in  gewissem  Umfange 
gekürzt  worden,  da  die  wiederholte  Schilderung  der  gleichen  Arbeits- 
weise bei  einander  ähnlichen  Fabrikaten  entfallen  konnte. 

Neu  hinzugekommen  ist  dafür  aber  ein  Kapitel  über  die  Kalku- 
lation der  Seifenfabrikation  und  ausführlich  berücksichtigt  sind,  was 
wohl  selbstverständlich  sein  dürfte,  alle  Neuerungen,  die  die  Seifen- 
industrie sowohl  in  chemischer  (Fettspaltungsmethoden,  Alkalischmelze 
ungesättigter  Fettsäuren,  Verarbeitung  der  Abfallfette  usw.)  wie  maschi- 
neller Richtung  seit  Herausgabe  der  Vorauflage  erfahren  hat. 

Eine  angenehme  Pflicht  ist  es  mir,  Herrn  Dr.  Otto  Schenck 
(Dessau),  der  mir  beim  Lesen  der  Korrekturbogen  behilflich  gewesen 

S  ch r  a u  t  h ,  Handbach  der  Seifenfabrikaüon.    fi.  Aufl. 


VI  Vorwort 

iBt  und  die  Register  hergestellt  hat,  für  seine  liebenswürdige  Unter- 
stützung auch  an  dieser  Stelle  meinen  wärmsten  Dank  abzustatten. 
Möge  die  neue  Auflage  dieselbe  günstige  Aufnahme  finden,  deren 
sich  die  früheren  erfreuen  durften. 

Berlin,  im  September  1917. 

Dr.  Sehranth. 


Vorwort  zur  fünften  Anf läge. 

Die  Herausgabe  der  fünften  Auflage  des  vorliegenden  Handbuches 
bringt  die  Gelegenheit,  auch  die  bisher  in  einem  besonderen  Bande  er- 
örterte Darstellung  der  Feinseifen,  medikamentösen  Seifen  und  Speziali- 
täten dem  in  dem  bisherigen  ersten  Bande  behandelten  Stoff  harmonisch 
einzugliedern  und  somit  zusammenhängend  aus  einem  einheitlichen  Ge- 
sichtspunkte heraus  eine  Gesamtdarstellung  der  für  die  Seifenfabrikation 
heute  überhaupt  in  Betracht  kommenden  Verfahren  zu  geben. 

Es  ist  dies  von  besonderer  Bedeutung,  weil  anscheinend  die  Zeit 
des  Zwangssyndikates  ihrem  Ende  entgegengeht  und  damit  wieder  die 
freie  Verarbeitung  der  zur  Verfügung  stehenden  Rohstoffe  und  trotz 
des  ungünstigen  Kriegsausganges  eine  fortschrittliche  Ehtwickelung  der 
Industrie  ermöglicht  wird.  Wie  schon  in  der  Vorauflage,  ist  deshalb 
immer  wieder  an  geeigneter  Stelle  darauf  hingewiesen,  in  welcher  Weise 
eine  Weiterentwickelung  erwartet  werden  darf,  und,  wenn  dem  Umfang 
des  Buches  entsprechend  vielfach  auch  nur  in  kurzen  Augenblicks- 
bildem,  der  Weg  gezeigt,  der  eine  wenigstens  teilweise  Loslösung  von 
fremdländischen  Rohstoffen  ermöglichen  kann.  Insonderheit  ist  des- 
halb auch  die  Darstellung  synthetischer  Fettsäuren  und  Seifen  neu  in 
das  Buch  aufgenommen  und  der  Fetthärtungsprozeß  eingehender  be- 
handelt worden. 

Daß  daneben  wieder  die  gesamte,  in  Betracht  kommende  Patent- 
literatur und  alle  Neuerungen  berücksichtigt  sind,  die  die  Seifenindustrie 
seit  Herausgabe  der  Vorauflage  erfahren  hat,  darf  als  selbstverständ- 
lich gelten.  Neu  eingeschaltet  sind  zwei  besondere  Kapitel,  die  die 
maschinellen  Hilfsmittel  der  Seifenpulverfabrikation  und  die  zur  Auf- 
arbeitung der  Unterlaugen  und  Glyzerinwässer  erforderliche  Apparatur 
behandeln.  Die  Fabrikationsvorschriften  sind  für  sämtliche  Produkte 
einheitlich  für  jeweils  1000  kg  Fertigfabrikat  gegeben,  da  sich  kleinere 
oder  größere  Ansätze  hieraus  leicht  errechnen  lassen. 

Eine  völlige  Umarbeitung  hat  der  die  medikamentösen  Seifen  be- 
handelnde Abschnitt  erfahren,  da  die  Herstellung  wertvoller  Produkte 
dieser  Art  nur  auf  Grund  einer  genauen  Kenntnis  der  zwischen  dem 
Seifenkörper  selbst  und  den  in  Betracht  kommenden  Medikamenten 
möglichen  Wechselbeziehungen  erfolgen  kann  und  da  es  hierzu  not- 
wendig ist,  auch  die  Eigenschaften  der  zu  verarbeitenden  Arzneistoffe 
kennen  zu  lernen. 


Vorwort.  "  VII 

In  einem  Anhang  sind  schließlich  die  für  die  Seifeniabrikation  er* 
forderlichen  Hilfstabellen  und,  um  einem  vielfach  geäußerten  Wunsch 
entgegenzukommen,  die  deutschen  Reichspatente  vereinigt,  welche  die 
Herstellung  von  Seifen  betreffen.  Neben  Patentnummer,  Patentinhaber; 
Titel  und  Patentanspruch  enthält  die  letztgenannte  Zusammenstellung 
auch  einen  Hinweis,  aus  dem  Bestand  und  Dauer  des  jeweiligen  Rechts- 
schutzes leicht  ersichtlich  ist. 

Eine  angenehme  Pflicht  ist  es  mir  schließlich,  den  Her^^en  Dr.  Otto 
Schenck  (Dessau)  und  Robert  Krings  (Rodleben  bei  Dessau),  sowie 
allen,  die  mich  bei  Herausgabe  des  Buches  unterstützt  haben,  für  ihre 
eifrige  Mitarbeit  zu  danken.  Der  erstgenannte  hat  wieder  wie  schon 
bei  der  Voraüflage  die  Korrekturbogen  gelesen  und  die  Register  her- 
gestellt, während  der  zweite  namentlich  bei  Bearbeitung  des  prak- 
tischen Teils  durch  manchen  wertvollen  Rat  zu  dem  guten  Gelingen 
des  Ganzen  beigetragen  hat.  Ein  aufrichtiger  Dank  gebührt  auch  dem 
Verlage  für  die  ausgezeichnete  Sorgfalt,  welche  er  dieser  Ausgabe  ge- 
widmet hat. 

Möge  eine  günstige  Aufnahme  des  Buches  die  für  sein  Werden 
aufgewandte  Mühe  lohnen. 

Berlin,  im  November  1920. 

Dr.  Schrauth. 
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Geschichte  der  Seifenfabrikation. 

Forscht  man  nach  dem  Ursprung  der  Seifenfabrikation,  so  findet 
man,  daß  bei  den  Schriftstellern,  die  vor  unserer  Zeitrechnung  gelebt 
haben,  nirgend  eines  Reinigungsmittels  gedacht  ist,  das  unserer  Seife 
entspräche.  Man  findet  zwar  häufig  die  Angabe,  daß  schon  den  Autoren 
des  alten  Testaments  die  Seife  bekannt  gewesen  sei;  es  ist  dies  jedoch 
ein  Irrtum,  der  durch  die  Luthersche  Übersetzung  hervorgerufen  ist.' 
Die  Worte,  welche  Luther  mit  „Seife"  übersetzt,  bedeuten  lediglich 
mineralisches  oder  vegetabilisches  Laugensalz. 

Zu  Homers  Zeiten  scheint  die  Reinigung  der  Wäsche  nur  dadurch 
bewirkt  zu  sein,  daß  sie  im  Wasser  ohne  irgendwelchen  Zusatz  gerieben 
oder  gestampft  wurde.  Wenigstens  beschäftigt  Homer  die  Nausikaa 
und  ihre  Begleiterinnen  in  dieser  Weise,  als  sie  von  Odysseus  über- 
rascht werden. 

Später  dienten  vielfach  sowohl  Pflanzen  mit  seifenartigen  Säften 
wie  auch  Holzasche  und  natürliche  Soda  zum  Waschen,  auch  wußte 
schon  Paulus  von  Ägina  (1.  Jahrhundert  n.  Chr.),  daß  das  Laugensalz 
durch  Kalk  verstärkt  werden  kann;  das  gewöhnlichste  Waschmittel  aber 
war  im  Altertum  der  gefaulte  Urin,  der  auf  Grund  seines  Gehaltes  an 
Ammoniumkarbonat  schwach  alkalische  Eigenschaften  besitzt.  In  Rom 
standen  deshalb  die  Fullonen,  denen  das  Geschäft  des  Waschens  oblag, 
eigentlich  in  recht  schlechtem  Geruch  und  waren  mit  ihren  Werkstätten 
in  entlegene  Straßen  oder  vor  die  Stadt  verwiesen;  sie  hatten  aber  das 
Recht,  an  den  Straßenecken  große  Gefäße  aufzustellen,  in  denen  sie  die 
Beiträge  der  Vorübergehenden  einsammelten^). 

Der  älteste  Schriftsteller,  welcher  die  Seife  erwähnt,  ist  Plinius*). 
Er  erzählt  im  18.  Buch  seiner  Historia  naturalis,  wo  er  von  Ebarfärbe- 
mitteln  spricht,  daß  die  Seife  von  den  Galliern  zum  Rotfärben  der  Haare 
erfunden  sei,  daß  sie  aus  Holzasche  und  Ziegentalg  hergestellt  werde, 
und  zwar  in  zweierlei  Art,  fest  und  flüssig;  sie  sei  bei  den  Germanen  in 
beiderlei  Gestalt  gebräuchlich  und  würde  mehr  von  den  Männern  als 
den  Frauen  angewandt.  Die  Seife  scheint  also  damals  als  eine  Art 
Färbepomade  benutzt  zu  sein;  ob  sie  auch  zu  andern  Zwecken  gedient 
hat,  geht  aus  den  Angaben  des  Plinius  nicht  hervor. 


1)  Vgl.  F.  M.  Feldhaas,  Über  Sapo,  Lauge  und  Seife  oiuerer  Altyorderen. 
Ohem.  Ztg.  1908,  88,  837. 

>)  Plinias  der  Altere;  er  fand  seinen  Tod  beim  Ausbrach  des  Vesairs, 
79  n.  Chr. 
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Aus  der  angezogenen  Stelle  schließt  man  aber  gewöhnlich,  daß  die 
dallier  oder  auch  die  Gallier  und  Germanen  die  Erfinder  der  Seife  ge- 
wesen sind.  Ed.  Moride^)  bestreitet  die  Richtigkeit  dieses  Schlusses. 
Er  meint,  Plinius  habe  sagen  wollen,  daß  nur  die  Verwendung  der 
Seife  ab  Haarfärbemittel  eine  Erfindung  der  Gallier  sei,  und  glaubt» 
daß  die  Phönizier,  dieses  hoch  entwickelte  Industrievolk  des  Altertums» 
die  eigentlichen  Erfinder  der  Seife  gewesen  wären,  die  ihre  Kunst  nach 
Gallien  mitgebracht  hätten,  als  sie  sich  600  Jahre  v.  Chr.  an  den  Mün- 
dungen der  Rhone  niederließen'). 

Die  ersten  Seifen  dürfen  wir  uns  jedenfalls  nicht  als  Kunstprodukte 
nach  Art  der  heutigen  vorstellen.  Anfanglich  hat  man  wahrscheinlich 
nur  Ol  und  Asche  gemischt  und  solche  Mischungen  als  Salben  bei  Haut- 
ausschlägen und  ähnlichen  Leiden  verwandt.  Durch  Zufall  wird  man 
später  gefunden  haben,  daß  man  eine  viel  kräftiger  wirkende  Salbe 
erhielt,  wenn  man  die  Asche  zuvor  mit  Wasser  und  gebranntem  Kalk 
^und  hierauf  erst  mit  Fett  oder  Ol  vermischte.  Allmählich  wird  man 
dann  wohl  zu  Produkten  gekommen  sein,  wie  sie  ähnlich  heute  noch 
in  Algier  verwendet  werden  und  über  die  L^on  Drouz^)  in  folgender 
Weise  berichtet:  „Im  Innern  von  Algier  bringen  die  sehr  industriellen 
Kabylen  auf  die  Märkte  eine  Masse,  die  zwei  ganz  verschiedenen  Zwecken 
dient,  als  Heilmittel  und  zum  häuslichen  Gebrauch.  Es  ist  dies  eine 
schwach  gelblich  gefärbte,  etwas  transparente  Seife  von  gallertartiger 
Konsistenz,  die  fast  auf  kaltem  Wege  hergestellt  wird  und  nur  einen 
geringen  Wassergehalt  besitzt.  Sie  wird  aus  Olivenöl  und  Lauge  be- 
reitet, die  man  erhält,  indem  man  Wasser  durch  ein  Gemenge  von  Holz- 
asche und  gebranntem  Kalk  hindurchgehen  läßt.  Die  Araber  benutzen 
die  so  gewonnene  Seife  vielfach  als  Salbe  gegen  Hautaffektionen,  sowie 
für  häuslichen  Gebrauch  und  zum  Waschen  der  Wolle,  welche  sie  zu 
Geweben  verarbeiten." 

Als  Reinigungsmittel  wird  die  Seife  zuerst  von  den  Schriftstellern 
des  2.  Jahrhunderts  n.  Chr.  erwähnt.  Der  berühmte  Arzt  Galenus 
gedenkt  ihrer  in  seiner  Schrift  „de  simpUcibus  medicaminibus"  sowohl 
als  Mittel  zur  Reinigung  wie  als  Medikament;  er  hebt  zugleich  hervor, 
die  deutsche  Seife  sei  die  beste  und  nach  ihr  die  gallische. 

Über  die  allmähliche  Weiterentwicklung  der  Seifenindustrie  ist  nur 
wenig  bekannt.  Marseille  soll  schon  im  9.  Jahrhundert  einen  bedeuten- 
den Handel  mit  Seife  gehabt  haben.  Im  15.  Jahrhundert  war  Venedig 
der  Hauptplatz  für  diesen  Artikel,  mußte  aber  seine  Stellung  im  17.  Jahr- 
hundert an  Savona,  Genua  und  Marseille  abtreten.  Auch  in  England 
scheint  zu  Anfang  des  gleichen  Jahrhunderts  die  Seifenfabrikation 
schon  bedeutend  gewesen  zu  sein.  Jedenfalls  wurde  schon  1622  einer 
englischen  Seifensiederkompagnie  das  Monopol  zur  Bereitung  von  Seifen 
erteilt;  sie  zahlte  jährlich  für  3000  Tons  Seife  20  000  £  Steuer.  Infolge 
dieses  Patentes  kam  es  jedoch  zu  Streitigkeiten,  da  sich  ein  großer  Teil 
der  vorhandenen  20  Seifensieder  der  Gesellschaft  nicht  angeschlossen 

1}  Les  Corps  gras  industr.  18,  261. 

S)  Vgl.  Marazza,  Indnstria  Saponiera,  Mailand  1907,  S.  168. 

^)  Les  produits  chimiques.    Paris  1878,  S.  186. 
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hatte  und  ihre  Rechte  nicht  anerkennen  wollte.  Es  wurde  deshalb  auf 
Befehl  des  Königs  verordnet,  daß  keine  Seife  verkauft  werden  dürfte, 
die  nicht  durch  die  Gesellschaft  geprüft  wäre.  Im  Jahre  1633  wurden 
16  Seifensieder  wegen  Nichtachtung  dieses  Verbots  und  des  Patents 
vor  die  Sternkammer  geladen.  Die  Angeklagten  wurden  zu  Geldstrafen 
von  500  bis  1500  £  verurteilt  und  sollten  außerdem  so  lange  im  Ge- 
fängnis bleiben,  als  es  Sr.  Majestät  gefallen  würde.  Dieser  Beschluß 
wurde  ausgeführt,  und  zwei  der  Bestraften  starben  im  Gefängnis,  wäh- 
rend die  anderen  40  Wochen  darin  blieben.  Im  Anschluß  hieran  er- 
folgten einige  Verordnungen,  die  den  Patentträgem  das  alleinige  Recht 
zur  Fabrikation  von  Seife  gewährleisteten  und  die  Preise  für  letztere 
festsetzten.  Als  sich  die  Patentträger  1635  erboten,  für  die  Tonne 
Seife  noch  2  £  Steuer  mehr  zu  bezahlen,  wurden  ihre  Rechte  sogar 
erweitert  und  wieder  einige  Seifensieder,  welche  dem  zuwiderhandelten» 
eingekerkert.  1637  wurden  endlich  den  Patentträgem  das  Patent  für 
40  000  £  und  die  Fabrikgebäude  für  3000  £  abgekauft,  die  vorhande- 
nen Materialien  mußten  die  Londoner  Seifensieder  mit  20  000  £  be- 
zahlen, wofür  sie  dann  aber  das  Recht  erhielten,  ihr  Gewerbe  wieder 
fortzusetzen. 

In  Frankreich  blühte  im  17.  Jahrhundert  ebenfalls  das  Monopol- 
unwesen. 1666  wandte  sich  Pierre  Rigat,  ein  Lyoner  Kaufmann, 
an  den  König  und  machte  sich  anheischig,  Seife  zu  fabrizieren,  ohne 
irgend  Materialien  dafür  aus  dem  Auslande  zu  beziehen,  und  zwar  in 
so  großer  Menge,  daß  sie  für  ganz  Frankreich  ausreiche.  Louis  XIV. 
nahm  seinen  Vorschlag  an  und  gab  ihm  ein  Privileg  auf  20  Jahre,  daß 
er  allein  Fabriken  für  weiße,  marmorierte  und  alle  sonstigen  Sorten 
Seife  und  an  allen  Orten  des  Landes,  welche  ihm  paßten,  errichten 
durfte.  Nur  die  damals  vorhandenen  sechs  oder  sieben  Fabriken  sollten 
bestehen  bleiben,  sofern  ihre  Siedckessel  nicht  vermehrt  und  ihre  Fa- 
brikate zu  einem  festgesetzten  Preise  an  Rigat  geliefert  würden,  der 
sie  dann  mitverkaufen  sollte.  Das  Patent  brachte  jedoch  zu  viel  Un- 
zuträglichkeiten mit  sich  und  wurde  bereits  1669  wieder  aufgehoben. 

Vielfache  Klagen  über  Verfälschungen  der  Seife  veranlaßten  die 
französische  Regierung  dann  aber  im  Jahre  1688,  bestimmte  Vor- 
schriften für  die  Seifenfabrikation  zu  erlassen.  Man  verordnete,  daß 
die  Seifenfabrikanten,  welche  Sorten  Seife  sie  auch  fabrizierten,  in  jedem 
Jahre  während  der  Monate  Juni,  Juli  und  August  die  Fabrikation  ein- 
zustellen hätten,  daß  die  neuen  öle  nicht  vor  dem  1.  Mai  eines  jeden 
Jahres  für  die  Seifenfabrikation  verwandt  werden  sollten,  und  daß 
endlich  außer  Bpiilla,  Soda,  Asche  und  Olivenöl  keine  andern  Fette 
und  sonstigen  Materialien  verarbeitet  werden  dürften.  Infolge  viel- 
facher Klagen  und  Reklamationen  wurden  aber  diese  Verordnungen 
1754  zum  Teil  wieder  aufgehoben  und  schließlich  räumte  die  Revo- 
lution 1789  gänzlich  mit  ihnen  auf. 

Über  die  deutsche  Seifenfabrikation  in  den  früheren  Jahrhunderten 
ist  wenig  bekannt.  Sie  war  Kleingewerbe  und  wurde  in  ihrer  Ent- 
wicklung durch  die  allgemein  gebräuchliche  Seifenerzeugung  im  Haus- 
halt wesentlich  behindert.    Bedeutung  hat  sie  erst  erlangt,  als  sich  nach 
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Einführung  der  künstlichen  Soda  und  der  tropischen  Pflanzenfette, 
sowie  durch  die  Erkenntnis  des  chemischen  Charakters  der  Fettkörper 
Entwicklungsmöglichkeiten  ergaben,  die  auch  heute  noch  keineswegs 
erschöpft  sind. 

Im  allgemeinen  pflegt  man  den  Zeitpunkt  der  Untersuchungen 
Chevreuls  über  die  Fette ^),  die  das  Wesen  des  Verseifungsprozesses 
klarlegten,  als  den  Beginn  für  die  moderne  Periode  der  Seifenindustrie 
zu  bezeichnen.  Die  bedeutende  Ausdehnung,  zu  welcher  sie  heute  ia 
allen  Kulturländern  gelangt  ist,  ist  in  erster  Linie  jedoch  der  sogenannten 
Leblancsoda  zu  verdanken,  deren  industrielle  Verwendung  zeitlich  etwa 
mit  den  Untersuchungen  Chevreuls  zusammenfällt. 

Die  französische  Akademie  der  Wissenschaften  hatte  nämlich  177«5 
für  die  Lösung  der  Frage,  welches  die  beste  Methode  der  Umwandlung 
des  Kochsalzes  in  Soda  sei,  einen  Preis  von  2400  Livres  ausgeschrieben. 
Angeregt  durch  diese  Preisfrage  hatte  sich  neben  anderen  auch  Nicolas 
Leblanc  mit  dem  gegebenen  Problem  beschäftigt  und  war  1787  auf 
den  richtigen  Weg  gekommen.  Im  Jahre  1790  assozüerte  er  sich  mit 
dem  Herzog  von  Orleans,  Henri  Sh6e,  dem  Schatzmeister  des  Herzogs, 
und  Diz6,  Assistenten  der  Chemie  am  College  de  France,  zur  Aus- 
beutung seines  Verfahrens.  Bei  St.  Denis  wurde  eine  Fabrik  errichtet, 
die  aber  schon  nach  kurzer  Zeit  zugleich  mit  den  Gütern  des  Herzog 
mit  Beschlag  belegt  wurde.  Leblanc  hatte  zwar  am  25.  September  1791 
ein  Patent  auf  sein  Verfahren  genommen,  aber  auf  den  Aufruf  des 
Wohlfahrtsausschusses  hin,  demzufolge  jedes  Geheimnis  zum  Besten 
des  Vaterlandes  geopfert  werden  sollte,  die  Veröffentlichung  seines 
Verfahrens  gestattet,  das  nunmehr  von  jedermann  frei  benutzt  werden 
konnte.  Leblanc  war  ruiniert;  im  Kampfe  mit  dem  Elend,  ermüdet 
durch  lange  und  vergebliche  Versuche,  Recht  zu  erhalten,  abgewiesen 
und  nicht  imstande,  von  seiner  FamUie  die  Not  fem  zu  halten,  fiel  er 
in  Schwermut  und  tötete  sich  selbst  (1806). 

Mit  Leblancs  Tode  ging  indessen  sein  Verfahren  nicht  verloren. 
Schon  in  seinem  Todesjahre  entstand  eine  Sodafabrik  von  Payen  in 
Paris,  eine  andere  von  Carny  in  Dieuze,  und  in  demselben  Jahre  wurden 
von  der  Spiegelmanufaktur  zu  St.  Gobain  schon  mit  Leblancsoda  her- 
gestellte Spiegel  ausgestellt. 

In  England,  das  später  Jahrzehnte  hindurch  mit  seiner  Soda  den 
Weltmarkt  beherrschen  sollte,  scheint  das  Leblanc- Verfahren  zuerst 
1814,  allerdings  nur  in  kleinem  Maßstabe,  in  Anwendung  gekommen 
zu  sein.  1818  führte  es  Tennant  in  Glasgow  ein,  und  zu  Ende  des 
genannten  Jahres  verkaufte  man  dort  bereits  die  Tonne  Kristallsoda 
zu  42  iS.  In  jenem  Jahre  wurden  100  Tonnen,  im  Jahre  1829  1400 
Tonnen  und  im  Jahre  1876  14  000  Tonnen  Soda  hergestellt.  In  größe- 
rem Maßstabe  wurde  das  Verfahren  aber  erst  mit  dem  Jahre  1824  aus- 
geführt, ab  die  Aufhebung  der  über  Gebühr  hohen  Salzsteuer  (bis  30  £ 
pro  Tonne)  eine  Rentabilität  erwarten  ließ,  und  auch  dann  noch  hatte 


1^  Ghevreal,   Becherches  ch^miqueB  bot  les  corps  gras  d^origine  animal. 
Paris  1823. 
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James  Muspratt,  der  sich  um  die  Einführung  des  Produktes  be- 
aonders  verdient  gemacht  hat,  große  Schwierigkeiten  zu  überwinden, 
da  die  Seifensieder  die  neue  Soda  nicht  kaufen  wollten,  weil  sie  so  ver- 
schieden von  der  ihnen  geläufigen  natürlichen  Soda,  nämlich  so  sehr 
viel  reiner  und  stärker  war.  Muspratt  mußte,  wie  A.  W.  Hof  mann^) 
berichtet,  anfangs  ganze  Tonnen  an  die  Seifensieder  in  Lancashire  ver- 
schenken, ehe  es  ihm  gelang,  Verständnis  für  die  außerordentlichen 
Vorteile  der  Anwendung  dieses  reineren  Präparates  zu  erwecken.  Von 
da  an  sehen  wir  aber  die  Seifenfabrikation  in  stetem  Wettlaufe  mit  der 
künstlichen  Sodabereitung  mehr  und  mehr  an  Umfang  zunehmen. 
Jede  Verbesserung  in  der  Sodafabrikation  zog  als  eine  unmittelbare 
Folge  die  der  Seifensiedereien  nach  sich,  wie  denn  auch  die  gesteigerte 
Seifenproduktion  nicht  ohne  entsprechende  Rückwirkung  auf  die  Ent- 
wicklung des  Sodapreises  bleiben  konnte.  Es  ist  eine  bemerkenswerte 
statistische  Notiz,  daß  in  Liverpool  allein  zu  Anfang  dieses  Jahrhunderts 
mehr  Seife  jährlich  exportiert  wurde,  als  vor  Einführung  des  Leblanc- 
Verfahrens  in  sämtlichen  Häfen  Großbritanniens  zusammengenommen. 
Als  erster  Großabnehmer  der  künstlichen  Soda,  die  bekanntlich  heute 
für  eine  große  Anzahl  chemischer  Prozesse  als  Hauptrohmaterial  be- 
notigt wird,  bildet  also  die  Seifenfabrikation  eines  der  wichtigsten  Glieder 
in  der  Entwicklungsgeschichte  der  chemischen  Gesamtindustrie. 

Die  Einführung  der  tropischen  Pflanzenfette  und  speziell  der  Import 
des  Kokosöles  und  Palmkemöles,  deren  Verwendung  die  Herstellung 
neuer,  bisher  unbekannter  Seifenarten  (Leimseifen)  ermöglichte,  be- 
deutet alsdann  einen  weiteren  Portschritt  in  der  Geschichte  der  Seifen- 
fabrikation. Das  erste  Kokosöl  ist  in  den  dreißiger  Jahren  des  vorigen 
Jahrhunderts  nach  Deutschland  gekommen  und  zuerst  von  Douglas 
in  Hamburg  zur  Herstellung  von  Seifen  verwandt  worden.  Er  fertigte 
daraus  auf  kaltem  Wege  mit  Natronlauge,  die  er  aus  englischer  Ejristall- 
soda  herstellte  und  auf  36°  B.  eindampfte,  die  Kokosnußöl-Sodaseife 
als  medizinisches  Präparat.  Bereits  im  Jahre  1839  hat  dann  aber 
Chr.  Reul*)  in  der  Fabrik  von  J.  Zeh  in  Hamburg  das  Kokosöl  zu 
geschliffenen  Kernseifen  mitverarbeitet,  ohne  jedoch,  wie  er  sagt,  den 
spateren  Nutzen  dieses  Öles  geahnt  zu  haben.  Die  Fabrikation  von 
Leimseifen  fiielbst  ist  durch  den  Engländer  Henry  Kendali  nach 
Deutschland  gekommen,  welcher  im  Jahre  1842  in  Gemeinschaft  mit 
Carl  Naumann  in  Offenbach  eine  Fabrik  zur  Ausbeutung  seines 
neuen  Verfahrens  gründete.  Durch  Kendali  ist  auch  die  von  C.  Watt 
herrührende  Methode  der  Palmölbleiche  mit  Kaliumbichromat  und 
Schwefelsäure  zuerst  den  deutschen  Seifensiedern  n  bekannt  geworden. 
Die  Naumannsche  Fabrik  ist  die  älteste  deutsche  Fabrik,  die  aus 
gebleichtem  Palmöl  Kernseifen  angefertigt  hat. 

Die  erste  abgesetzte  Kernseife  auf  Leimniederschlag  ist  mit  Hilfe 
des  Kokosöles  von  J.  B.  Grodhaus  in  Darmstadt  hergestellt,  einem 
tüchtigen  und  erfahrenen  Seifensieder,  bekannt  durch  die  Herausgabe 


1)  Amtl   Ber.  der  Londoner  Industrieausst.  v.  1852.    Berlin  1853,   S.  öl8. 

2)  Seifcnfabrikunt,  1881,  S.  109. 
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eines  Werkes:  „Vorteilhafte  Betreibung  der  Seifensiederei  und  Lichter-* 
fabrikation"  (Dftrmstadt  1841).  Es  gelang  ihm  1843,  aus  weißem  Talg 
und  Kokosöl  eine  vorzügliche  Seife  zu  erzielen,  welche  er  unter  dem 
Namen  „glattweiße  Kernseife''  in  den  Handel  brachte. 

Den  neuen  Seifen  Eingang  zu  verschaffen  war  allerdings  nicht  leicht; 
man  hatte  viel  mit  den  Vorurteilen  der  Seifensieder  und  des  Publikums 
zu  kämpfen.  So  erzählt  Jean  Naumann'),  der  sich  in  den  ersten 
Jahren  nach  Errichtung  der  väterlichen  Firma  Carl  Naumann  in 
Offenbach  persönlich  um  Einführung  der  neuen  Produkte  bemüht  hat» 
wie  häufig  er  von  den  Kaufleuten  abgewiesen  und  wie  unfreundlich  er 
von  den  Seifensiedern  aufgenommen  sei.  Man  hielt  die  Palmölkern- 
seifen nicht  für  gut,  weil  sie  den  üblen  Geruch  vermissen  ließen,  der 
den  damaligen,  oft  aus  rohen  Fetten  gesottenen  Seifen  anhaftete,  und 
lehnte  die  angebotene  „Fabrik-  und  Sodaseife"  ab. 

Von  größtem  Einfluß  auf  die  Entwicklung  der  deutschen  Seifen- 
fabrikation war  dann  weiter  die  Erfindung  der  sogenannten  Halb- 
kern  -  oder  Esch  weger  Sei  f  e ,  über  die  ebenfalls  Chr.  ReuP)  berichtet. 

Den  Anlaß  zu  dieser  Erfindung  gab  die  von  Carl  Naumann  her- 
gestellte, sogenannte  Offenbacher  Talgseife,  die  aus  Talg,  Palmöl  und 
Kokosöl  gesotten  wurde,  deren  Nachahmung  aber  u.  a.  auch  den  Seifen- 
fabrikanten Dirks  &  Thorey  in  Eschwege  trotz  vielfacher  Bemühungen 
nicht  gelingen  wollte.  Um  die  aus  vielen  mißlungenen  Versuchen  her- 
rührenden Produkte  aufzuarbeiten,  versuchten  sie  u.  a.  auch  durch 
den  Zusatz  von  Kernseife  eine  verkaufsfähige  Seife  zu  erhalten  und 
gelangten  so  zu  einem  Erzeugnis,  das  im  wesentlichen  die  Eigenschaften 
der  heutigen  Eschweger  Seife  aufwies.  Die  alsdann  in  analoger  Weise 
hergestellten  Halbkemseifen  wurden  zuerst  1846  in  größerem  Maß- 
stabe in  den  Handel  gebracht  und  erweckten  bald  das  größte  Interesse 
der  Seifenfabrikanten.  Als  dann  1849  das  bis  dahin  geheim  gehaltene 
Verfahren  durch  einen  Werkführer  verraten  wurde,  fand  es  schnell 
auch  in  anderen  Fabriken  Eingang. 

Von  anderer  Seite,  wird  allerdings  bezweifelt,  daß  die  Eschweger 
Seife  in  Eschwege  ihren  Ursprung  gehabt  hat,  da  man  schon  früher 
an  andern  Orten,  namentlich  in  Sachsen,  ähnliche  Seifen  hergestellt 
habe.  Nach  Carl  HentscheP)  ist  der  wirkliche  Erfinder  der  Esch- 
weger Seife  sein  Großvater  Joh.  Georg  Greve,  bekannt  durch  seine 
1839  in  Hamburg  erschienene,  für  die  damaligen  Verhältnisse  ganz  vor- 
zügliche „Anleitung  zur  Fabrikation  der  braunen,  schwarzen  und 
grünen  Seife''.  Von  diesem  erst  soll  dann  der  bei  der  Firma  Dircks  & 
Thorey  beschäftigte  Siedemeister  Heinze  die  Fabrikation  des  von 
Greve  als  „gestippte  Seife''  bezeichneten  Produktes  erlernt  haben. 

Hentschel  schreibt:  „Mein  Großvater  starb  am  12.  Juni  1844, 
und  das  Geschäft  wurde  von  der  Witwe  und  den  Kindern  fortgeführt. 
Der  einzige  Sohn,  Bernhard  Greve,  war  damals  noch  sehr  jung  und, 
wenn  ich  nicht  irre,  in  jener  Zeit  zu  seiner  Ausbildung  in  Magdeburg 

1)  Die  techniflche  Entwicklung  der  Seifenindustrie  in  0£fenbach  am  Main. 

2)  Seifenfabrikant,  1881,  S.  109. 
8)  Seifenfabrikant,  1900,  S.  1194. 
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oder  Stettin.  So  mag  es  gekommen  sein,  daß  die  Firma  Dircks  & 
Thorey  bzw.  deren  Siedemeister  Heinze  die  Erfindung  der  Esoh- 
weger  Seife  unbestritten  als  ihr  Werk  hinstellen  konnten.  Es  ist  ja 
möglich,  daß  irgendwelche  Änderung  oder  auch  Verbesserung  in  der 
Herstellungs weise  später  in  deren  Fabrik  zuerst  angewandt  wurde; 
die  Priorität  der  Erfindung  gebührt  aber  wie  aus  den  Briefen^),  deren 
Originale  in  meinem  Besitz  sind,  hervorgeht,  ohne  Frage  meinem  Groß» 
vater  Joh.  Georg  Greve." 

Von  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts  an  hat  dann  die  Seifenindustrie 
an  Bedeutung  und  Umfang  wesentlich  gCT^onnen.  Neue  Fette  und  öle 
(Sesam-  und  Erdnußöl,  BaumwoUsaatöl,  gehärtete  Fette  u.  a.)  wurden 
eingeführt,  die  Mitverwendung  von  Harz  ermöglichte  eine  nicht  un- 
bedeutende Verbilligung  und  Verbesserung  der  Kernseifen,  für  die 
minderwertigeren  Rohprodukte  (Abfallfette)  lernte  man  Raffinations- 
verfahren  kennen,  Bleichverfahren  für  dunkle  Seifen  wurden  aus- 
gearbeitet, und  speziell  das  letzte  Jahrzehnt  brachte  die  Erkenntnis, 
daß  auch  auf  dem  (Gebiet  der  Seifenfabrikation  Technik  und  exakte 
wissenschaftliche  Forschung  Hand  in  Hand  gehen  müssen,  wenn  die 
weitere  Fortentwicklung  nicht  zum  Stillstand  kommen  soll. 

Von  größter  Bedeutung  für  die  Seifenfabrikation  waren  dann  weiter 
die  Fortschritte,  die  in  bezug  auf  die  Herstellung  und  Verbilligung  der 
Hilf arohstoff e  gemacht  wurden,  insonderheit  die  Einführung  der  kausti- 
schen Soda  (Ätznatron),  da  sich  nunmehr  die  Kaustizierung  der  Lauge 
im  Einzelbetrieb  erübrigte  und  die  mühelose  Herstellung  hochgradiger 
kaustischer  Laugen  von  großer  Reinheit  ermöglicht  wurde.  Auch  die 
Herstellung  von  Pottasche  aus  Chlorkalium  und  von  Ätzkali  auf  elek- 
trolytischem Wege  ist  im  besonderen  für  die  Schmierseifenfabrikation 
bedeutungsvoll  gewesen. 

Die  Verseifung  der  Fettsäuren  mit  Alkalikarbonat,  die  sogenannte 
kohlensaure  Verseif  ung  bedeutet  dann  einen  weiteren  wichtigen  Schritt 
in  der  Fortentwicklung  der  Seifenfabrikation.  Schon  in  der  ersten 
Hälfte  der  80er  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts,  als  die  Glyzerinpreise 
eine  enorme  Steigerung  erfuhren,  haben  sich  vielfach  Fabriken  damit 
befaßt,  den  Fetten  das  Glyzerin  zu  entziehen  und  die  Fettsäuren  an 
die  Seifenfabriken  abzugeben,  und  auch  einzelne  größere  Seifenfabriken 
haben  sich  damals  schon  zur  Aufnahme  der  Fettspaltung  im  Eigen*- 
betriebe  entschlossen.  Seitdem  nun  die  Industrie  über  eine  ganze 
Anzahl  außerordentlich  wirtschaftlicher  Verfahren  verfügt,  die  eine 
leichte,  nahezu  quantitative  Gewinnung  des  Gljrzerins  ermöglichen  und 
eine  den  Bedürfnissen  des  einzelnen  entsprechende  Auswahl  gestatten^ 
hat  die  frühere  Siedeweise  mehr  und  mehr  an  Bedeutung  verloren,  ob- 
>vohl  man  nicht  vereinzelt  behauptet,  daß  die  „Fettsäureseifen''  den  aus 
Neutralfett  hergestellten  Produkten  an  Qualität  nachstünden.  Für 
den  Verlauf  des  Krieges  war  die  Verseifung  von  Neutralfetten  mit 
Biücksicht  auf  den  Wert  des  Glyzeiins  für  Heereszwecke  gesetzlich 
untersagt  und  lediglich  die  Verwendung  von  Fettsäuren  gestattet.   Ea 

1)  Von  Dircks  ft  Thorey  an  J.  G.  Greve. 
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bleibt  zu  erhoffen,  daß  diese  gesetzliche  Maßnahme  jene  eben  erwähnten 
Vorurteile  auch  in  den  nunmehr  kommenden  fSiedensjahren  über- 
winden hilft. 

Wesentliche  Änderungen  und  Verbesserungen  hat  auch  der  maschi- 
nelle Teil  der  Seifenfabrikation  speziell  in  den  letzten  Jahrzehnten  des 
19.  Jahrhunderts  erfahren.  In  erster  Linie  ist  hier  der  Übergang  zum 
Dampfbetrieb  zu  nennen,  da  das  Sieden  mit  Dampf  die  Verwendung 
größerer  Siedekessel  und  damit  ein  sichereres  Arbeiten  ermöglichte.  Um 
die  Ausbildung  der  zur  Hausseifenfabrikation  dienenden  Maschinen 
und  Geräte  haben  sich  besonders  deutsche  Firmen  verdient  gemacht, 
vornehmlich  die  Maschinenfabriken  Aug.  Krull  in  Helmstedt,  C.  E. 
Rost  &  Co.  in  Dresden,  Wilh.  Rivoir  in  Offenbach  und  Louis  Brooks 
in  Leipzig-Lindenau.  Das  Krücken  und  Wehren  der  Seifen  beim  Sieden 
erfolgt  heute  durch  vorzügliche  Krück-  und  Wehrmaschinen,  die  sich 
immer  mehr  einführen  und  an  Stelle  der  früheren  mühsamen  Hand- 
arbeit in  Tätigkeit  treten.  Das  Schneiden  der  Seifen,  das  in  Deutsch- 
land noch  vor  einem  halben  Jahrhundert  allgemein  durch  Drähte  mit 
der  Hand  ausgeführt  wurde,  wird  jetzt  fast  ausschließlich  durch  Schneide- 
maschinen bewirkt.  Hervorragende  Verbesserungen  haben  auch  die 
Pressen  erfahren.  Dies  ist  nicht  nur  wertvoll  für  die  Fabrikation  der 
Feinseifen,  da  man  auch  bei  der  Herstellung  von  Hausseifen  mehr 
und  mehr  Wert  auf  das  Äußere  legt  und  die  gepreßte  Form  dem  un- 
gepreßten Stück  vorzieht.  Ein  weiterer  großer  Fortschritt  liegt  auch 
in  dem  Ersatz  der  früher  allgemein  gebräuchlichen  hölzernen  Kühl- 
kasten durch  die  zuerst  von  Aug.  Krull  hergestellten  schmiedeeisernen 
Seifenformen,  deren  schnelle  Kühlwirkung  durch  äußerlich  aufgelegte 
Matratzen  behindert  wird. 

Im  Verlauf  der  letzten  20  Jahre  hat  sich  dann  weiter  das  Bestreben 
geltend  gemacht,  die  Herstellung  der  Seifen  dadurch  abzukürzen,  daß 
man  die  lange  Abkühlung  derselben  in  den  Formen  zu  umgehen  sucht. 
Bahnbrechend  sind  in  dieser  Hinsicht  A.  &  E.  des  Cressonniöres  in 
Brüssel  mit  ihrer  Broyeuse  s£cheuse  continue  gewesen,  dem  ersten 
Apparat,  der  die  künstliche  Kühlung  von  Seifen  ermöglichte.  Während 
man  früher  zur  Herstellung  von  Feinseifen  nur  zuvor  getrocknete 
Seife  auf  den  Piliermaschinen  verwenden  konnte,  gestattet  der  erwähnte 
Apparat,  die  flüssig-heiße  Seifenmasse,  wie  sie  aus  dem  Siedekessel 
kommt,  zu  verarbeiten,  und  ermöglicht,  daß  eine  Seife,  die  heute  im 
Kessel  fertig  gesotten  wurde,  schon  morgen  parfümiert  und  gefärbt  in 
den  Handel  gebracht  werden  kann.  Davon  ausgehend  hat  sich  die 
Anwendung  der  künstlichen  Kühlung  auch  in  der  Hausseifenfabrikation 
allmählich  eingeführt,  indem  man  die  flüssige  Seifenmasse  in  Riegeln 
oder  Platten  unter  dem  Einfluß  von  Kühlwasser  erstarren  läßt.  Um 
die  Konstruktion  und  den  Bau  dieser  Kühlmaschinen  besonders  ver* 
dient  gemacht  haben  sich  Schnetzer  in  Aussig,  Aug.  Klumpp  in 
Lippstadt,  Heinr.  Schrauth  jr.  in  Frankfurt  a.  M.,  August  Jacobi 
in  Darmstadt  und  andere. 

Seit  den  1850er  Jahren  ist  auch  wiederholt  versucht  worden,  Seife 
in  geschlossenen  Kesseln  unter  Druck  herzustellen.     So  hat  sich  Arthur 
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Dünn  in  England  ein  Verfahren  patentieren  lassen,  den  Verseifungs- 
prozeß  durch  Anwendung  von  Druck  bei  einer  Temperatur  von  150 
bis  160^  C  zu  beschleunigen.  Später  schlug  Mouveau  in  ähnlicher 
Weise  vor^),  die  Seifenbereitung  in  einem  geschlossenen,  mit  Sicher- 
heitsrohr usw.  versehenen  Kessel  vorzunehmen.  Der  Kessel  hatte 
einen  Bührapparat  und  war  mit  einem  Mantel  umgeben,  in  den  man 
Heizdampf  oder  Kühlwasser  leiten  konnte.  Das  Einbringen  von  Fett 
und  Lauge  geschah  vor  dem  Beginn  des  Siedens  durch  ein  Mannloch, 
das  danach  geschlossen  wurde;  nach  Beginn  des  Siedens  noch  erforder- 
liche Zusätze  von  Fett  und  Lauge  wurden  durch  eine  Pumpe  in  den 
Kessel  getrieben.  Das  Ablassen  der  Unterlauge  und  der  fertigen  Seife 
erfolgte  durch  ein  unten  am  Kessel  ausgehendes  Bohr,  das  mit  einem 
Hahn  versehen  war.  —  Alle  derartigen  Verfahren  sind  jedoch  im  Laufe 
der  Zeit  immer  wieder  aufgegeben,  weil  die  Vorteile,  die  durch  die  bei 
höherem  Druck  erzielbare,  größere  Beaküonsgeschwindigkeit  erreicht 
werden,  unbedeutend  sind  gegenüber  den  Nachteilen,  welche  die  be- 
grenzten Größenverhältnisse  der  relativ  kostspieligen  Autoklaven  be- 
dingen. Außerdem  läßt  die  direkte  Verseifung  der  Fettsäuren  mit 
Alkalikarbonat,  die  auch  unter  gewöhnlichen  Verhältnissen  momentan 
verläuft,  das  Verfahren  völlig  entbehrlich  erscheinen,  wenigstens  soweit 
Fettsäuren  in  Frage  kommen,  die  nach  ihrer  Neutralisation  direkt  ein 
handelsfähiges  Fabrikat  ergeben.  Bei  der  Verarbeitung  von  Abfall- 
fettsäuren dagegen,  die  bei  der  üblichen  Verseifungsmethode  ihrer 
Herkunft  entsprechend  ein  nach  Geruch  und  Farbe  qualitativ  nur  ge- 
ringwertiges Produkt  ergeben  können  (abfallende  Trane,  Heringsöl,  Fett- 
säuren aus  Klärschlamm  u.  dergl.),  scheint  die  Behandlung  mit  über- 
schüssigem Alkali  unter  Druck  und  bei  hoher  Temperatur  (Varren- 
trappsche  Beaktion)  eine  nutzbringende  Verwendung  finden  zu  können, 
indem  einerseits  durch  den  hierbei  stattfindenden  Abbau  der  unge- 
sättigten Fettsäuren  zu  gesättigten,  andererseits  durch  den  während 
dieser  Beaktion  entwickelten  Wasserstoff  eine  Desodorierung  und 
Bleichung  der  entstehenden  Seifen  bedingt  wird*).  Auch  die  Ver- 
seifung von  Wachsen  und  insonderheit  des  Wollfetts  läßt  sich  in  be- 
friedigender Weise  lediglich  im  Autoklaven  durchführen,  und  zwar  ist 
die  Verseifung  unter  Druck  hier  bisher  die  einzige  Methode,  welche 
eine  Verwendung  dieser  Produkte  auch  für  die  Herstellung  von  Seifen 
ermöglicht'). 

Von  neueren,  in  letzter  Zeit  bekannt  gewordenen  Verfahren  sind 
sodann  noch  zu  erwähnen  die  Hydratation,  d.  h.  die  Anlagerung  von 
Wasser  an  ungesättigte  Fettsäuren  unter  Druck  bei  200 — 300°,  die  zu 
gesättigten  Oxysäuren  führt*),  die  Verseifung  von  Fetten,  Wachsen 
u.  dergl.  in  höher  siedenden  Alkoholen  und  die  so  ermöglichte  Her- 


1)  Wagner,  Jahresber.  f.  1856,  S.  80. 

S)  Vgl.  Schrauth,  Die  Bedeutung  der  Varrentrappschen  Beaktion  für 
die  Fett-  und  Seifenindustrie.    Seifen fabrikant,  1916,  85)  877. 

1  Vgl.  Sohrauth,  Die  zweckmäßige  Verwertung  des  BohwoUfettes  in  der 
Seifenindustrie.    Seifensiederzeitung  1916,  48)  437. 

«)  DRP.  287660. 
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Stellung  von  Präparaten,  die  infolge  ihres  besonderen  Lösungsvermögens 
ein  großes  Anwendungsgebiet  in  der  Textilindustrie  finden  dürften^) 
und  nicht  zuletzt  die  Herstellung  synthetischer  Seifen  durch  Oxydation 
von  Kohlenwasserstoffen  (Braunkohlenteeröle,  Parraffin)  *).  Ob  sich  diese 
letztgenannten,  nach  Aussehen  und  Wirkung  durchaus  brauchbaren 
Erzeugnisse  aber  neben  den  handelsüblichen  Fettseifen  werden  halten 
können,  bt  eine  Frage,  die  im  wesentlichen  von  der  Stellung  abhänij^en 
dürfte,  die  Deutschland  in  Zukunft  auf  dem  Weltmarkte  einnehmen  wird. 
Zurzeit  ist  jedenfalls  die  Lage  der  deutschen  Seifenindustrie,  die 
heute  einen  wirtschaftlich  bedeutenden  Teil  der  gesamten  chemischen 
Industrie  darstellt,  infolge  des  nunmehr  abgeschlossenen  Krieges  eine 
beengte  geworden.  Eine  große  Anzahl  von  Gesetzen  und  Verordnungen» 
die  erst  im  Verlaufe  von  Jahren  wieder  verschwinden  dürften,  und  in« 
Sonderheit  die  Errichtung  eines  Zwangssyndikates  der  gesamten  Seifen- 
industrie haben  die  Produktion  im  Interesse  einer  geregelten  Versorgung 
mit  Nahrungsfetten  nach  Qualität  und  Quantität  weitgehend  beschränkt. 
Trotzdem  aber  sind  die  Vorteile,  welche  sich  aus  dieser  Beschränkung 
für  die  Entwicklung  der  Industrie  ergeben  können,  nicht  geringe.  Tech- 
nische und  kaufmännische  Bückständigkeit,  die  besonders  in  der  Klein- 
industrie  bemerkbar  waren,  dürften  sJlmählich  überwunden  werden,  die 
Notwendigkeit  einer  ständigen  chemischen  Betriebskontrolle  ist  aller- 
seits anerkannt.  Größere  Unternehmungen  lassen  in  sachgemäß  ge- 
leiteten Laboratorien  in  streng  wissenschaftlicher  Weise  jene  Fragen 
bearbeiten,  die  an  jeden  herantreten,  der  sehenden  Auges  die  fort- 
laufende Entwicklung  der  Industrio  verfolgt.  Wünschenswert  bleibt 
für  die  nunmehrige  Friedenszeit  lediglich  die  Beibehaltung  der  während 
des  Krieges  durchgeführten  Spezialisierung  der  Produktion,  d.  h.  eine 
Beschränkung  der  früheren,  zahllosen  Handelsmarken,  die  zu  einer 
größeren  Sicherheit  des  inneren  Marktes  führen  müßte  und  die  Bildung 
wirksamer  Konventionen  erleichtem  würde. 


>)  Siehe  S.  26  uod  130. 
sj  Siebe  S.  137  S. 


Die  Rohstoffe  fttr  die  Seifenfabrikation. 

Die  gewöhnlichen  Seifen  des  Handels  sind  die  mehr  oder  weniger 
reinen  Natron-  oder  Kalisalze  der  höheren  Fettsäuren.  Sie  werden  in 
der  Begei  hergestellt  entweder  durch  Verseifung  der  Fette  oder  fetten 
öle,  mit  Ätzalkalien  in  mehr  oder  weniger  konzentrierter,  wässeriger 
Lösung  (Laugen)  oder  durch  Neutralisation  der  Fettsäuren  mit  Ätz- 
alkalien oder  Alkatikarbonaten  —  Soda  oder  Pottasche  —  die  ebenfalls 
zuvor  in  Wasser  gelöst  werden.  Auch  die  Alkalisalze  der  Harzsäuren 
werden  auf  Grund  ihrer  Ähnlichkeit  mit  den  fettsauren  Salzen  als 
„Seifen''  bezeichnet  und  finden  im  Gemisch  mit  letzteren  vielfache 
Anwendung. 

Die  Rohstoffe  für  die  Seifenfabrikation  bestehen  demnach  in  Fetten, 
fetten  ölen,  Fettsäuren  und  Harz  einerseits,  andererseits  in  Al- 
kalien. Dazu  kommen  noch  als  Hilfsrohstoffe  Wasser,  Kalk  (Kausti- 
zierung  der  Laugen  im  Eigenbetrieb,  Krebitzverfahren),  Kochsalz 
(Aussalzen  der  Kernseifen,  Härten  und  Füllen  der  Leimseifen)  und 
verschiedene  Füll-  und  Beschwerungsmittel. 

Alle  diese  Materialien  sollen  in  den  folgenden  Abschnitten  eingehend 
besprochen  werden,  und  zwar  sollen  nicht  nur  ihre  Eigenschaften,  so- 
weit sie  für  den  Seifensieder  von  Interesse  sind,  sondern  auch  die  Art 
und  Weise  ihrer  Gewinnung  sowie  die  Methoden  zu  ihrer  Untersuchung 
Erörterung  finden. 

Die  Fette. 
Die  Natur  der  Fette. 

Um  den  chemischen  Prozeß  verstehen  zu  können,  welcher  bei  der 
Verseifung  der  Fette  vor  pich  geht,  müssen  wir  zunächst  die  Natur 
der  Fette,  ihre  physikalischen  und  chemischen  Eigenschaften,  näher 
betrachten. 

Unter  der  Bezeichnung  „Fette"  versteht  man  gewisse  dem  Tier- 
und  Pflanzenreich  entstammende  Produkte,  denen  folgende  Eigen- 
schaften gemeinsam  sind:  sie  fühlen  sich  schmierig  an,  bilden  erwärmt 
oder  schon  bei  gewöhnlicher  Temperatur  ölartige  Flüssigkeiten;  sie 
machen  auf  Papier  einen  durchsichtigen  Fleck,  der  auch  bei  längerem 
Liegen  oder  Erhitzen  nicht  verschwindet;  sie  sind  leichter  als  Wasser- 
und  darin  vollkommen  unlöslich,  dagegen  löslich  in  Äther,  Schwefel- 
kohlenstoff und  anderen  organischen  Lösungsmitteln;  sie  sind  nicht 
flüchtig,  fangen  bei  300—320^0  an  zu  sieden,  erleiden  aber  dabei 
Zersetzungen;  sie  brennen  für  sich  nur  schwierig,  am  Docht  aber  mit 
leuchtender  Flamme. 


12  Die  Fette. 

Die  Fette  werden  ihrer  Konsistenz  nach  unterschieden  ab  feste 
oder  Talgarten,  halbfeste  oder  Butter-  und  Schmalzarten  und 
flüssige  oder  öle  und  Trane.  Unter  letzteren  versteht  man  ver- 
schiedene von  Seetieren  herstammende  flüssige  Fette.  —  Die  festen 
Fette  sind  sehr  leicht  schmelzbar  und  werden  schon  unter  100°  C 
flüssig,  d.  h.  ebenfalls  zu  ölen,  während  die  öle  bei  niederen  Tempe- 
raturen in  feste  Fette  übergehen.  Die  öle  erscheinen  bei  gewöhnlicher 
Temperatur  nicht  dünnflüssig  wie  Wasser,  sondern  sind  durch  eine  ge- 
wisse Dickflüssigkeit  ausgezeichnet,  eine  Eigenschaft,  die  besonders  bei 
Verwendung  der  öle  als  Schmiermittel  in  Betracht  kommt.  Das  dick- 
flüssigste von  allen  bis  jetzt  bekannten  ölen  ist  das  Rizinusöl. 

Die  flüssigen  Fette  dehnen  sich  bei  der  Erwärmung  stärker  aus, 
als  die  sonst  bei  Flüssigkeiten  der  Fall  ist.  Nach  Preißer  beträgt 
die  Ausdehnung  auf  1000  Raumteile  für  1  °  C:  bei  Olivenöl  0,83,  Rüböl 
0,89,  Tran  1,0  Raumteil.  Es  vermehren  sich  daher  1000  Liter  Olivenöl, 
die  im  Winter  bei  0°  gemessen  sind,  im  Sommer  bei  20°  C  auf  1016,6, 
Rüböl,  in  gleicher  Weise  gemessen,  auf  1017,8,  Tran  auf  1020  Liter. 

Werden  öle  mit  Wasser,  dem  durch  Auflösen  von  Eiweiß  oder 
Gummi  eine  schleimige  Beschaffenheit,  eine  größere  Dichtigkeit  erteilt 
ist,  geschüttelt,  so  bleiben  sie  in  Gestalt  mikroskopisch  kleiner  Tröpf- 
chen suspendiert.  Die  Flüssigkeit  erhält  ein  milchartiges  Ansehen, 
sie  bildet  eine  Emulsion. 

In  dem  Zustande,  wie  die  Fette  gewöhnlich  vorkommen,  sind  sie 
verschiedenartig  gefärbt,  die  festen  meist  weiß  oder  gelblich,  die  öle 
gelb  oder  gelbgrün,  die  Trane  oft  rot  oder  rotbraun.  Sie  besitzen  Geruch 
und  Geschmack,  durch  welche  sie  sich  unterscheiden;  ^  erwähnen  ist 
beispielsweise  der  Talggeruch  und  der  aromatische  Geruch  des  Palmöls 
und  Kokosöls  gegenüber  dem  Geruch  der  Fischöle,  der  Geschmack  der 
genießbaren  Fette,  wie  Butter  gegenüber  dem  widerlichen  Geschmacke 
des  Rapsöls  usw. 

An  der  Luft  erleiden  die  meisten  Fette  allmählich  eine  Veränderung. 
Die  flüssigen  werden  durch  Oxydations-  und  Polymerisationsvorgänge 
dickflüssig  und  die  sogenannten  trocknenden  öle  wie  Leinöl,  Hanföl, 
Holzöl  u.  a.  trocknen,  insonderheit  wenn  sie  auf  gsoße  Oberflächen 
dünn  verteilt  sind,  zu  harten  durchsichtigen  Schichten  ein.  Dieser 
Vorgang  ist  häufig  noch  von  anderen  eigentümlichen  Zersetzungs- 
erscheinungen begleitet,  die  ihrerseits  auch  bei  den  festen  Fetten  für 
sich  allein  auftreten  können.  Die  Fette  werden  ranzig,  indem  sie  einen 
mehr  oder  weniger  unangenehmen  Geruch  und  Geschmack,  eine  dunk- 
lere Farbe  und  saure  Reaktion  annehmen. 

Während  die  reinen,  unveränderten  Fette,  mit  Ausnahme  des  Ri- 
zinusöls, in  kaltem  Alkohol  fast  unlöslich  sind,  werden  die  ranzigen 
darin  löslich;  saure  Reaktion  bei  Fetten  rührt,  wenn  nicht  von  anhängen- 
den fremden  Stoffen,  immer  von  einem  Beginn  des  ranzigen  Zustandes 
her.  Im  unveränderten  reinen  Zustande  sind  die  Fette  gänzlich  neutral. 

Chemische  Konstitntion  der  Fette.  Ihrer  elementaren  Zusammen- 
setzung nach  bestehen  die  Fette  aus  Kohlenstoff,  Wasserstoff  und 
Sauerstoff  zum  Unterschied  von  den  sogenannten  mineitdischen  Fetten 
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und  Olßn,  \relche  nur  aus  Kohlenstoff  und  Wasserstoff  bestehen.    Es 
enthalt  z.  B.  Hammeltalg  etwa  78  Teile  Kohlenstoff,  12,5  Teile  Wasser- 
stoff und  9,5  Teile  Sauerstoff,  Baumöl  77  Teile  Kohlenstoff,  13  Teile 
Wasserstoff  und  10  Teile  Sauerstoff,   Mohnöl  77  Teile  Kohlenstoff, 
11,5  Teile  Wasserstoff  und  11,5  Teüe  Sauerstoff,   Leinöl  78  Teüe  Kohlen- 
stoff, 11  Teile  Wasserstoff  und  11  Teile  Sauerstoff.     Der  Elementar- 
bestand der  verschiedenen  Fette  ist  also  keineswegs  gleich;  ja  es  unter- 
liegt kaum  einem  Zweifel,  daß  dasselbe  Fett  desselben  Tieres  nicht 
immer  gleich  zusammengesetzt  ist.    Dies  erkläxt  sich  aus  der  näheren 
Zusammensetzung  der  Fette.    Die  in  der  Natur  vorkommenden  Fette 
sind  nicht  einfache  chemische  Verbindungen,  sondern  Gemenge  solcher. 
Die  Kenntnis  von  der  Natur  der  Fette  verdanken  wir  hauptsächlich 
den  denkwürdigen  Untersuchungen  Chevreuls,  welche  um  das  Jahr 
1810  angefangen,  mit  der  PubUsiation  des  Werkes:  „Becherches  sur 
les  Corps  gras  d'origine  animale",  1823  ihren  Abschluß  fanden.  Manche 
Eigenschaften  der  Fette  und  öle  waren  allerdings  schon  vor  Chevreul 
bekannt.    So  wußte  man  bereits,  daß  sich  unter  den  fetten  ölen  trock- 
nencle  und  nicht  trocknende  finden,  daß  die  Fette  und  öle,  mit  Kali- 
lauge gekocht,  Seifen  bilden  xmd  daß  die  weiche  Seife  der  Pottasche 
durch  Kochsalz  in  feste  Seif e  verwandelt  wird.    Von  dem  hierbei  vor- 
gehenden chemischen   Prozeß   hatte  man  jedoch  keine  Vorstellung. 
Eine  große  Merkwürdigkeit  sah  man  weiter  darin,  daß  die  Seifen  in 
Wasser  und  Alkohol  gelöst  werden  können,  obgleich  die  Fette  in  diesen 
beiden  Flüssigkeiten  nicht  löslich  sind. 

Ein  wichtiger  Schritt  zur  Erforschung  der  Fette  wurde  bereits  durch 

Scheele  im  Jahre  1779  ausgeführt.     Dieser  entdeckte,  daß  bei  der 

'Bereitung  des  Bleipflasters  neben  dem  Pflaster  auch  ein  in  Wasser 

löslicher,  süß  schmeckender  Körper,  das  Glyzerin,  entsteht,  den  er  als 

„principium  dulce  oleorum'',  zu  deutsch  als  Olsüß  bezeichnete. 

Chevreul,  der  seine  Untersuchungen  lediglich  mit  einer  Seife  aus 
Schweineschmalz  und  Kalilauge  ausführte,  stellte  fest,  daß  im  Gegen- 
satz zu  der  bestehenden  Annahme  der  Sauerstoff  der  Luft  bei  der  Ver- 
seifung nicht  tätig  ist;  daß  einmal  verseiftes  Fett  durch  wiederholtes 
Verbinden  mit  Kali  nicht  mehr  verändert  wird;  daß  die  Fette  gewöhnlich 
Gemische  sind,  die  bei  der  Zersetzung  durch  Schwefelsäure  ebenso  wie 
bei  der  Zersetzung  durch  Alkalien  Säuren  bilden;  daß  das  Gewicht  der 
bei  der  Verseif ung  erhaltenen  fetten  Säuren  und  des  Glyzerins  V-/^  bis 
5^/2%  niehr  beträgt,  als  das  Gewicht  des  angewandten  Fettes,  und 
daß  schließlich  bei  der  Vereinigung  der  fetten  Säuren  mit  Bleioxyd 
Wasser  austritt.  Aus  den  letzten  Beobachtungen  zog  er  den  Schluß, 
daß  sowohl  die  fetten  Säuren  wie  das  Glyzerin  Wasser  chemisch  ge- 
bunden enthalten,  und  verglich  die  Fette  mit  den  gemischten  Äthem 
(Estern),  die  ganz  wie  die  Fette  unter  Aufnahme  von  Wasser  in  Salz 
und  Alkohol  zerlegt  werden. 

Die  Arbeiten  Chevreuls  haben  als  Grundlage  für  alle  weiteren 
Untersuchungen  über  das  chemische  Verhalten  der  Fette  gedient.  Seine 
Beobachtungen  sind  von  den  späteren  Forschem  im  großen  und  ganzen 
bestätigt,  im  einzelnen  berichtigt  und  vielfach  erweitert  worden.  Nach 


14  Die  Feite. 

ihm  haben  besonders  Berthelot ^)  durch  die  Synthese  der  Fette  aus 
den  fetten  Säuren  und  dem  Glyzerin  und  Heintz  durch  wesentlich 
verbesserte  Untersuchungsmethoden  die  Kenntnis  von  der  Natur  der 
Fette  bedeutungsvoll  erweitert. 

Fast  alle  in  der  Natur  vorkommenden  Fette  sind  Glyzerinester 
(Glyzeride)  der  höheren  Fettsäuren,  d.  h.  Verbindungen,  welche  nach 
dem  Vorgange  der  Salzbildung  zwischen  Base  und  Säure  aus  Glyzerin 
und  Fettsäure  entstanden  sind.  Das  Glyzerin  selbst  ist  ein  dreiwertiger 
Alkohol  der  Formel  CHjOH  •  CHOH  •  CH^OH,  d.  h.  ein  gesättigter 
Kohlenwasserstoff  (Grenzkohlenwasserstoff)  mit  drei  Kohlenstoffatomen 
(CH3  •  CH2  •  CH3  Propan),  in  dem  je  eins  der  an  den  drei  Kohlenstoff- 
atomen haftenden  Wasserstoffatome  durch  die  Hydroxylgruppe  (OH) 
ersetzt  ist.  Diese  Hydroxylgruppen  können  nun  ganz  oder  teilweise 
durch  Säurereste  ersetzt  werden,  indem  sie  sich  selbst  mit  dem  sauren 
Wasserstoffatom  der  Säure  zu  Wasser  (HgO)  vereinigen.  Mit  Essig« 
säure  beispielsweise  verläuft  diese  Reaktion  derart,  daß  sich  aus  einem 
Molekül  Glyzerin  und  drei  Molekülen  Essigsäure  das  Essigsäureglyzerid 
(Triazetin)  bildet  entsprechend  der  Gleichung: 


CH3COO  H   HO  CHj   CH3GOO  •  CHj 

:  :  I  I 

CHjCOO  H  +  HOjCM  =  CH3COO  •  CH  +  3  HjO 


CH3OOO  H      HOiCHj      CH3GOO  •  CHg 

£8«lc8&Qie  Olyseiin  Triazetin  Waaier. 

Treten  nun  an  Stelle  der  in  diesem  Beispiel  gewählten  Essigsäure  höhere 
Fettsäuren  —  Palmitinsäure,  Stearinsäure,  Ölsäure,  Linolsäure  u.  a.  — 
in  Reaktion,  so  erhält  man  die  den  natürlichen  Fetten  entsprechenden 
Triglyzeride.  Auch  Mono-  oder  Diglyzeride  lassen  sich  synthetisch 
herstellen,  ob  indessen  derartige  Produkte  in  den  natürlichen  Fetten 
enthalten  sind,  ist  nicht  mit  Sicherheit  bekannt,  es  besteht  aber  die 
Wahrscheinlichkeit,  daß  sie  bei  stufenweiser  Verseifung  in  ranzig  werden- 
den Fetten  entstehen  können. 

Bis  gegen  Ende  des  vorigen  Jahrhunderts  nahm  man  an,  daß  die 
natürlichen  Fette  ausschließlich  aus  einfachen  Triglyzeriden  —  Tri- 
palmitin,  Tristearin,  Triolein  usw.  —  bzw.  aus  Gemischen  derselben 
beständen.  Die  neuere  Forschung  hat  indessen  gezeigt,  daß  die  Fette 
auch  gemischte  Ester  enthalten,  d.  h.  Verbindungen,  in  denen  dasselbe 
Glyzerinmolekül  mit  zwei  oder  drei  verschiedenartigen  Fettsäuren  ver- 
bunden ist. 

Von  den  Fetten  streng  zu  unterscheiden  sind  die  Wachsarten,  zu 
denen  insonderheit  auch  das  bei  der  Seifenfabrikation  bisweilen  ver- 
wandte Wollfett  gehört.  Die  Wachse  sind  in  der  Hauptsache  ebenfalls 
esterartige  Verbindungen  der  Fettsäuren,  an  die  Stelle  des  Glyzerins 


i)  Chimie  org.  fondte  rar  la  synth^  Paris  1890,  YoL  2. 
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treten  hier  jedoch  einwertige,  in  Wasser  unlösliche,  hochmcdekulare 
Alkohole,  wie  Cetylalkohol,  CieHgaOH,  Myricylalkohol,  CjoHeiOH, 
Cholesterin  und  Isocholesterin,  C27H45OH. 

Die  Fettsäuren.  Die  üi  den  natürlichen  Fetten  gebundenen  Fett- 
säuren lassen  sich  nach  ihrer  Zusammensetzung  in  drei  Gruppen  ein- 
teilen und  zwar  in  Säuren 

1.  von  der  Zusammensetzung  CnH8n02,  die  man  als  nichthydroxy- 
lierte,  einbasische,  gesättigte  Säuren  der  Essigsäurereihe  bezeichnet, 

2.  von  der  Zusammensetzung  CnHto-aOj,  CnHsn-^Oa,  CiiH2n-«0j 
und  CnHsn-s^a»  ^^  ^^^^^^  ^  nichthydroxylierte,  einbasische,  unge- 
^ttigte  Säuren  der  Ölsäure-,  Linolsäure-,  Linolensäure-  und  Clupanodon- 
Bäurereihe  bezeichnet,  und  welche,  den  obigen  Summejiformeln  ent- 
sprechend, ein,  zwei,  drei  und  vier  doppelte  Bindungen  besitzen, 

3.  von  der  Zusammensetzung  CnH^n^jO^y  ^^  ™^^  ^  hydroxylierte, 
einbasische,  ungesättigte  Säuren  der  Bizinusölsäurereihe  bezeichnet 
und  welche  außer  einer  Doppelbindung  eine  Hydroxylgruppe  als  Sub- 
stituenten  besitzen.' 

Aus  der  Essigsäurereihe  kommen  in  den  Fetten  vor:  J5uttersäure 
(C4H8O2),  Capronsäure  (CeHuOa),  Caprylsäure  (C^HieO,),  Caprinsäure 
(C^oHsoOx),  Laurinsäure  (C12H24O2),  Myristinsäure  (C14H28O2),  Palmitin- 
säure (CieHsjOs),  Stearinsäure  (CjgHjeOa),  Arachinsäure  (C20H40O2), 
Behensäure  (C22H44O2),  Cerotinsäure  (C26H52O2)-  Die  zuerst  genannten 
vier  Säuren  sind  bei  gewöhnlicher  Temperatur  flüssig,  mit  Ausnahme 
der  Buttersäure  ölartig,  und  hinterlassen  auf  Papier  zum  Teil  ver- 
schwindende Fettflecke.  Sie  besitzen  einen  unangenehmen  ranzigen 
oder  schweißigen  Geruch,  lassen  sich  unzersetzt  destillieren  und  gehen 
beim  Kochen  mit  Wasser,  obgleich  ihr  Siedepunkt  höher  als  der  des 
Wassers  liegt,  mit  den  Wasserdämpfen  über,  weshalb  sie  auch  als 
flüchtige  Säuren  bezeichnet  werden.  Für  die  Technik  sind  sie  nicht 
von  Bedeutung,  da  sie  in  den  Fetten  nur  in  sehr  geringen  Mengen  vor- 
kommen. Die  übrigen  oben  genannten  Fettsäuren  sind  bei  gewöhn- 
licher Temperatur  fest,  geruch-  und  geschmacklos,  hinterlassen  auf 
Papier  nicht  wieder  verschwindende  Fettflecke  und  sind  nur  im  luft- 
leeren Kaume  oder  mit  überhitztem  Wasserdampf  (abgesehen  von  der 
Laurinsäure,  die  noch  mit  gewöhnlichen  Wasserdämpfen  übergeht) 
unzersetzt  flüchtig.  In  Wasser  sind  sie  voUkonunen  unlöslich,  löslich 
aber  in  siedendem  Alkohol,  aus  dem  sie  sich  beim  Erkalten  in  Kristallen 
ausscheiden  und  leicht  lösUch  auch  in  Äther.  Ihre  Lösimgen  röten 
Lackmus  nur  schwach.  Beim  Erhitzen  entzünden  sie  sich  und  brennen 
mit  leuchtender,  rußender  Flamme. 

Die  wichtigsten  von  diesen  Fettsäuren  sind  die  Laurinsäure,  die 
Palmitinsäure  und  die  Stearinsäure. 

Die  Laurinsäure  ist  fest,  bildet  aus  Alkohol  kristallisiert  weiße, 
büschUg  vereinigte,  seidenglänzende  Nadeln  ohne  Geruch  und  Ge- 
schmack. Ihr  spezifisches  Gewicht  ist  0,883  bei  20^  C,  ihr  Schmelz- 
punkt liegt  bei  43,5—43,6  ^  C.  Große  Mengen  siedenden  Wassers  bringen 
noch  merkliche  Mengen  der  Säure  in  Lösung.    Mit  Wasserd&mpfen  ist 
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sie  noch  zum  größten  Teil  flüchtig  und  bildet  in  dieser  Beziehung  das 
Mittelglied  zwischen  den  oben  erwähnten  flüchtigen  und  den  nach>- 
stehend  beschriebenen  nichtflüchtigen  Säuren.  Von  den  Salzen  der 
Laurinsäure  sind  die  der  Alkalimetalle  amorph  und  leicht  löslich  in 
Wasser,  die  übrigen  zum  Teil  kristallisierbar  und  schwer  löslich  oder 
unlöslich.  Die  Alkalisalze  lassen  sich  erst  durch  große  Mengen  von 
Kochsalz  aus  ihren  Lösungen  aussalzen.  Nach  Stiepel^)  wird  das 
laurinsäure  Natron  erst  in  einer  17  %igen  Kochsalzlösung  imlöslich, 
während  das  Stearinsäure  Natron  sich  bereits  aus  einer  5  %igen  Lösung 
ausscheidet. 

Die  Palmitinsäure  besteht  aus  feinen,  büschelförmig  vereinigten 
Nadeln  oder  nach  dem  Schmelzen  und  Erstarren  aus  einer  perlmutter- 
glänzenden, schuppig  kristallinischen  Masse,  ist  geschmack-  und  geruch- 
los, schmilzt  bei  62^  C  und  hat  bei  dieser  Temperatur  im  flüssigen  Zu- 
stande das  spezifische  Gewicht  0,8527.  Sie  ist  bei  etwa  350^  C  zum 
großen  Teile  unzersetzt  destillierbar,  bei  einem  Druck  von  100  mm 
siedet  sie  bei  etwa  270°.  In  kaltem  Alkohol  ist  die  Palmitinsäure  schwer 
löslich,  indem  100  Teile  absoluten  Alkohols  bei  19,5°  nur  9,32  Teile 
der  Säure  auflösen.  Von  siedendem  Alkohol  wird  sie  jedoch  leicht 
aufgenommen,  so  daß  sie  aus  diesem  Lösungsmittel  gut  umkristallisiert 
werden  kann.  Verdünnte  Säuren  sind  ohne  Einwirkung  auf  Palmitin* 
säure,  in  konzentrierter  Schwefelsäure  löst  sie  sich  auf,  wird  aber  beim 
Verdünnen  unverändert  ausgeschieden.  Kochende  konzentrierte 
Schwefelsäure  greift  sie  langsam  an.  Die  Salze  der  Palmitinsäure  sind 
denen  der  Stearinsäure  (s.  unten)  sehr  ähnlich;  nur  sind  sie  um  ein 
geringes  leichter  löslich. 

Beine  aus  Alkohol  kristallisierte  Stearinsäure  besteht  aus  weißen, 
glänzenden  Blättern,  welche  bei  69,3°  C  zu  einer  vollkommen  farblosen 
Flüssigkeit  schmelzen  und  beim  Abkühlen  zu  einer  kristallinischen, 
durchscheinenden  Masse  erstarren.  Beim  Erhitzen  auf  360°  C  beginnt 
sie  unter  teilweiser  Zersetzung  zu  sieden.  Unter  vermindertem  Drucke 
läßt  sie  sich  unzersetzt  destillieren,  bei  100  mm  siedet  sie  bei  291°  C. 
Auch  bei  der  Destillation  mit  überhitztem  Wasserdampf  geht  sie  zum 
größten  Teil  unverändert  über.  Ihr  spezifisches  Gewicht  ist  bei  11°  C 
gleich  1 ;  bei  höheren  Temperaturen  schwimmt  sie  aber  auf  dem  Wasser, 
weil  sie  sich  durch  Wärme  rascher  ausdehnt  als  dieses.  Das  spezifische 
Gewicht  der  bei  69,2°  C  geschmolzenen  Säure  ist  0,8454.  Die  Stearin- 
säure ist  geruch-  und  geschmacklos,  fühlt  sich  fettig  an  und  hinterläßt 
auf  Papier  einen  Fettfleck.  In  Wasser  ist  sie  unlöslich,  leicht  löslich  in 
heißem  Alkohol.  In  kaltem  Alkohol  ist  sie  noch  schwerer  löslich  als 
die  Palmitinsäure.  1  Teil  Stearinsäure  löst  sich  in  40  Teilen  absoluten 
Alkohols,  Äther  löst  sie  leicht  auf.  Bei  23  °  C  löst  1  Teil  Benzol  0,22  Teile, 
Schwefelkohlenstoff  0,3  Teile  Stearinsäure. 

Die  Salze  der  Stearinsäure  und  der  anderen  nicht  flüchtigen 
Fettsäuren  werden  Seifen  genannt.  Die  Alkalisalze  werden  durch  Er- 
hitzen von  Stearinsäure  mit  den  wässerigen  Lösungen  von  kohlen- 


t)  Seifenfabrikant,  1901,  S.  933. 
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flanrem  Kali  oder  Natron,  oder  durch  die  Neutralisation  einer  alkoholi- 
schen Stearinsaurelösung  mit  einer  wässerigen  Alkalikarbonatiösung 
and  nachfolgendes  Eindampfen  erhalten.  Die  Alksdistearate  sind  in 
remstem  Zustande  kristallisiert.  Im  Wasser  zeigen  sie  ein  auch  für 
die  Alkaliseifen  anderer  Fettsäuren  charakteristisches  Verhalten.  Beim 
Kochen  mit  einer  nicht  zu  großen  Menge  Wasser  lösen  sie  sich  klar  auf, 
geben  aber  beim  Erkalten  eine  trübe,  gallertige  Masse.  Mit  viel  Wasser 
liefern  sie  keine  klare  Lösung,  sondern  eine  trübe  Flüssigkeit,  welche 
beim  Schütteln  einen  starken  Schaum  gibt,  der  ziemlich  lange  bestehen 
bleibt.  Durch  Kochsalz  werden  die  Alkalistearate  aus  ihren  Lösungen 
ausg^ehioden,  und  zwar  kann  das  Elaliumsalz  durch  wiederholtes  Aus- 
salzen mit  Chlomatrium  Tollständig  in  das  Natronsalz  umgewandelt 
werden.  Alkohol  nimmt  die  stearinsauren  Alkalien  in  der  Wärme 
leicht  auf;  beim  Erkalten  konzentrierter  Lösungen  scheiden  sich  die 
Seifen  aber  auch  hier  meist  in  gallertartigem  Zustande  aus,  um  bei 
längerem  Stehen  in  die  kristallinische  Form  überzugehen.  In  Äther 
und  Petroläther  sind  sie  unlöslich. 

Das  stearinsaure  Kalium  (C^gHs^OsK)  bildet  fettglanzendc 
Nadeln;  die  sich  in  6,6  Teilen  kochenden  AJkohc^s  lösen.  Versetzt  man 
seine  heiße  wässerige  Lösung  mit  viel  Wasser,  so  fällt  ein  im  Wasser 
unlösliches  saures  Stearat  (CxgE^sOjK  •  C^gHseOt)  in  perlglänzenden 
Schuppen  aus.  Das  stearinsaure  Natron  besteht  aus  glänzenden 
Blättern  und  ist  dem  Kalisalz  sehr  ähnlich.  Das  Kalzium-,  Strontium- 
und  Bariumstearat  bildet  kristallinische  Niederschläge,  ebenso  das 
Magnesiumsalz,  das  aus  heißem  Alkohol  umkristalUsiert  werden, 
kann.  Die  Salze  der  Schwermetalle  sind  meist  amorph,  so  das  Silber-, 
Kupfer-  und  Bleisalz.  Letzteres  ist  bei  125^  C  ohne  Zersetzung 
schmelzbar. 

Che  vreul  erwähnt  des  weiteren  unter  den  festen  Säuren,  welche  bei 
der  Verseif  ung  der  Fette  erhalten  werden,  eine  bei  60^  C  schmelzende, 
der  er  den  Namen  Margarinsäure  gab.  Heintz^)  hat  später  ge- 
zeigt, daß  die  sogenannte  Margarinsäure  ein  Gemisch  von  Stearinsäure 
und  Palmitinsäure  ist  und  fand,  daß  etwa  ein  Gemisch  von  10%  Stearin- 
säure und  90  %  Palmitinsäure  den  Schmelzpunkt  und  die  sonstigen 
Eigenschaften  jener  hypothetischen  Säure  zeigt. 

Für  die  Fabrikation  von  Stearinkerzen  ist  das  Verhalten  der  Stearin- 
und  Palmitinsäure  beim  Zusammenschmelzen  von  großer  Wichtigkeit. 
Gottlieb')  hatte  beobachtet,  daß  der  Schmelzpunkt  der  sogenannten 
Margarinsäure,  die  selbst  bei  60^  C  schmelzen  sollte,  beim  Vermischen 
mit  etwas  Stearinsäure  unter  60^  fiel.  Heintz  verfolgte  dies  eigen- 
tümliche Verhalten  weiter  und  fand,  daß  Gemische  von  festen  Fett- 
sauren sieb. wie  gewisse  Metallegierungen  verhalten,  indem  sie  einen 
niedrigeren  Schmelzpunkt  zeigen  als  die  Einzelbestandteile  selbst. 
Über  das  Verhalten  der  Gemische  von  Stearinsäure  und  Palmitinsäuro 
hat  er  folgende  Tabelle  aufgestellt: 


1)  JoanL  f.  prakt.  Ghem.  66^  1. 
^  Ann.  d.  Uhem.  n.  Pharm.  57;  38. 

S  e h  r  a u  t  h ,  Handbuch  der  Seifenfabrikation.   6.  Aufl. 
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Schmelzpunkt 


ZusammenBetKiing  der  Mischimg 
Stearinsaare    I   Palmitinsäure 


Art  za  erstarren 


67,2« 
66,3*» 
62,9« 
60,1« 
67,6« 
66,6« 
66,3« 
66,6« 
66,2« 
66,1« 


90 

80 

70 

10 

20 

60 

40 

36 

32,6 

30 


10 

20 

30 

90 

80 

60 

60 

66 

67,6 

70 


jpig  kristallinisch 
Feinnadlig  kristallinisch 


Schön  großnadlig  kristallinisob 
Sehr  undeutlich  nadlig 
Großblättrig  kristallinisch 

ünkristallinisch,  voll,  glänzend 


V 

1i 


n 


glanzlo» 


Obgleich  nun  die  Erniedrigung  des  Schmelzpunktes  den  Wert  des- 
G^misches  für  die  Fabrikation  von  Kerzen  verringert,  so  sind  doch  die 
sonstigen  Veränderungen,  welche  die  fetten  Säuren  beim  Zusammeu- 
schmelzen  erfahren,  von  so  großem  Wert  für  ihre  Benutzung,  daß  jener 
Nachteil  kaum  ins  Gewicht  fällt.  Die  reinen  Säuren  sind  weich,  locker 
und  leicht  zerreiblich,  während  die  Gemische  dichter  und  härter  sind 
und  so  dem  Drucke  ausgesetzt  werden  können,  welcher  erforderlich  ist,, 
um  die  Ölsäure  aus  dem  rohen  Fettsäuregemisch  abzupressen.  Di& 
reinen  Säuren  ziehen  sich  femer  beim  Erstarren  so  zusammen,  da& 
daraus  gegossene  Kerzen  kein  schönes  Aussehen  besitzen,  während 
das  Gemisch  der  Säuren  wenig  kristallinisch  bis  amorph  ist,  so  da& 
sich  aus  der  halberstarrten  Masse  dichte,  nicht  kristallinische  Kerzen^ 
gießen  lassen.  Kerzen  aus  reinen  Fettsäuren  sind  weich,  zerreiblich,. 
nicht  durchscheinend  und  besitzen  keinen  Glanz;  Kerzen  aus  einem 
Gemisch  von  fetten  Säuren  sind  hart,  glänzend  und  durchJBcheinend. 

Aus  der  ölsäurereihe  kommen  in  den  Fetten  vor:  Hypogaea- 
säure  (CieH^oOj),  die  ihr  isomere  Physetölsäure  (CigHgoOj),  Ölsäure- 
(CigH3402),  die  ihr  isomere  Bapinsäure  (C18H34O2),  Eruka-  oder  Bras- 
sikflusäure  (C22H42O2).  Diese  Säuren  sind  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
teils  fest,  teils  flüssig,  sämtlich  aber  bei  wenig  erhöhter  Temperatur 
schmelzbar.  In  Alkohol  sind  sie  viel  leichter  lösUch  als  die  Glieder  der 
Essigsäurereihe  mit  gleicher  Kohlenstoffzahl.  Sie  gehören  zu  den  un- 
gesättigten Säuren  und  sind  daher  wie  alle  ungesättigten  Verbindungen 
durch  eine  Reihe  charakteristischer  Reaktionen  ausgezeichnet,  zu  denen 
die  gesättigten  Fettsäuren  nicht  befähigt  sind.  Insonderheit  besitzen 
sie  die  Fähigkeit,  unter  geeigneten  Bedingungen  Wasserstoff,  Chlor, 
Brom  und  Jod,  und  zwar  je  zwei  Atome  aufzunehmen,  wobei  sie  in  die 
Säuren  der  Essigsäurereihe  oder  deren  Substitutionsprodukte  über- 
gehen. Erhitzt  man  z.  B.  Ölsäure  mit  rauchender  Jodwasserstoffsäure 
bei  Gegenwart  von  rotem  Phosphor  auf  200 — 210°  C,  so  geht  sie  in 
Stearinsäure  über  entsprechend  der  Gleichung: 

O18P34O2  +  2  HJ  =  C18H34O2  +  J2 

Olsftuie  Stearlns&ure. 

Leichter  und  vollständiger  gelingt  diese  Überführung  noch,  wenn 
man  nach  dem  DRP.  141029  durch  ein  im  ölbade  erwärmtes  Gemisch 
aus  reiner  Ölsäure  und  feinem,  durch  Reduktion  im  Wasserstoffstrom 
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erhaltenen  Nickelpulver  einen  kräftigen  Wasserstoffstrom  hindurch- 
leitet,  ein  Prozeß,  der  nach  Übertragung  auf  die  Neutralfette  als  „Fett- 
härtung''  im  Laufe  des  letzten  Jahrzehnts  große  technische  Bedeutung 
erlangt  hat. 

Die  wichtigste  Säure  aus  dieser  zweiten  Olsäurereihe  ist  die  Öl- 
säure selbst,  auch  Oleinsäure  oder  Elainsäure  genannt.  Sie  ist  in 
reinem  Zustande  bei  gewöhnlicher  Temperatur  flüssig  und  erstarrt  bei 
+  4**  C  zu  einer  harten  kristallinischen  Masse,  die  bei  +  14°  C  wieder 
schmilzt.  Da«  spezifische  Gewicht  ist  0,898  bei  +  15°  C.  In  ganz 
reinem  Zustande  ist  sie  ein  farbloses,  geschmack-  und  geruchloses  Ol, 
welches  Lackmuspapier  nicht  rötet;  dagegen  entfärbt  die  reine  Ölsäure 
durch  ein  Tröpfchen  Alkali  gerötete  Phenolphtaleinlösung^).  In 
Wasser  ist  die  Ölsäure  unlöslich,  leicht  löslich  aber  schon  in  kaltem 
Alkohol,  selbst  wenn  er  verdünnt  ist.  Durch  größere  Mengen  Weisser 
wird  sie  indessen  wieder  aus  der  alkoholischen  Lösung  abgeschieden. 
Für  sich  allein  ist  die  Ölsäure  bei  gewöhnlichem  Druck  nicht  destillier- 
bajr;  sie  geht  aber  in  einem  überhitzten  Dampf  ström  bei  250°  G  un- 
zersetzt  über.  Beim  Stehen  an  der  Luft  verändert  sie  sich  durch  Auf- 
nahme von  Sauerstoff;  sie  wird  dann  gelb  und  übelriechend,  nimmt 
einen  kratzenden  Geschmack  an  und  rötet  Lackmus.  Beim  Durch- 
leiten von  Luft  wird  Ölsäure,  die  auf  200°  erhitzt  ist,  nach  Benedikt 
und  Ulzer^)  zum  größten  Teil  in  Oxyölsäure  übergeführt.  Salpeter- 
säure oxydiert  Ölsäure  lebhaft.  Salpetrige  Säure  verwandelt  sie  in 
die  isomere  Elaidinsäure.  Diese  ist  kristallinisch,  schmilzt  bei  51  bis 
52°  C,  ist  löslich  in  Alkohol  und  Äther,  imlöslich  in  Wasser,  reagiert 
sauer,  und  läßt  sich  unzersetzt  destillieren.  Auf  eine  Temperatur  von 
60°  C  gebracht,  absorbiert  sie  Sauerstoff  und  erstarrt  dann  nicht  wieder. 
Oxydierte  Ölsäure  wird  durch  salpetrige  Säure  nicht  in  Elaidinsäure 
verwandelt. 

Durch  Schmelzen  mit  Ätzkali  zerfällt  die  Ölsäure  unter  Wasser- 
stoffentwicklung in  Palmitinsäure  und  Essigsäure  gemäß  der  Gleichung: 

CjgH.3^02  "f"  2  xLOM  =  C2H3O2K.  -}-  C]^e^3i^2^  ~^  ^2 

Öls&iuo  Xtskali  Euigi.  Kali         Falmitiii8.EAli  Waflseratoff. 

Diese  Beaktion,  die  nach  ihrem  Entdecker  meist  als  Varrentrapp- 
sche  Reaktion  bezeichnet  wird'),  ist  bereits  in  den  sechziger  Jahren  des 
vorigen  Jahrhunderts  zur  Herstellung  von  Palmitinsäure  vorübergehend 
technisch  verwertet  worden*). 

Die  Salze  der  Ölsäure  verhalten  sich  in  bezug  auf  ihre  Löslichkeit 
in  Wasser  denen  der  festen  Fettsäuren  ähnlich,  da  nur  die  Alkalisalze 
löslich  sind.  Dagegen  sind  alle  anderen  Salze  in  Alkohol  und  einige  auch 
in  Äther  löslich;  zu  den  letzteren  gehört  das  Bleisalz.  Das  Silbersalz 
der  Ölsäure  ist  in  Äther  unlöslich.  Die  Alkalisalze  scheiden  sich  aus 
ihren   wässerigen  Lösungen   bei   Zusatz  von  überschüssigem  Alkali, 

1)  Benedikt-Uizer,  Analyse  der  Fette  und  Wachsarten,  4.  Anfl.,  Berlin 
1903,  S.  23. 

S)  Benedikt  und  Ulzer,  Zeitschr.  f.  ehem.  Ind.  1887,  Heft  9. 
S)  Varrentrapp,  Liebigs  Annalen  85^  196. 
«)  Vgl.  Mnapratt  8,  491;  5,  164. 
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Chlornatrium  usw.  aus.     Alle  Salze  der  Ölsäure  sind  weicher  ab  die 
der  festen  Fettsäuren  und  meist  unzersetzt  schmelzbar. 

Olsaures  Natron  (CigH3302Na)  kann  aus  absolutem  Alkohol 
kristallisiert  erhalten  werden.  Es  löst  sich  in  10  Teilen  Wasser  von 
12°  C,  in  20,6  Teilen  Alkohol  vom  spezifischen  Gewicht  0,821  bei  13°  C 
und  in  100  Teilen  siedenden  Äthers  (Chevreul).  Das  Kalisalz  bildet 
eine  durchsichtige  Gallerte,  die  in  4  Teilen  kalten  Wassers  und  auch  in 
Alkohol  und  Äther  weit  leichter  löslich  ist  als  das  Natronsalz.  Das 
Bariumsalz  ist  ein  in  Wasser  unlösliches  Kristallpulver,  welches  bei 
100°  C  zusammenbackt,  ohne  zu  schmelzen.  Von  kochendem  Alkohol 
wird  es  sehr  schwer  aufgenommen.  Das  Ölsäure  Blei  stellt  ein  weißes 
lockeres  Pulver  dar,  das  bei  80°  C  zu  einer  gelben  Flüssigkeit  schmilzt 
und  nach  dem  Erkalten  zu  einer  spröden  Masse  erstarrt.  In  Äther  ist  das 
Bleioleat  klar  löslich,  dagegen  nur  wenig  löslich  in  absolutem  Alkohol. 

Die  Linolsäure  (Ci„H3202),  die  Linolensäure  (CX8H30O2)  und  die 
Isolinolensäure  (C18H30O2)  bilden  die  flüssige  Fettsäure  des  Leinöb, 
die  von  Hazura^)  als  ein  Gemisch  dieser  drei  oben  genannten  Säuren 
erkannt  wurde.  Man  faßt  diese  Säuren  unter  dem  Namen  trocknende 
Säuren  zusammen,  da  sie  die  Fähigkeit  besitzen,  an  der  Luft  leicht 
Sauerstoff  aufzunehmen  und  in  feste,  unlösliche  Körper  überzugehen. 

Die  Linolsäure  ist  ein  schwach  gelbliches,  in  der  Kälte  nicht  er- 
starrendes, fast  geruchloses  Ol  vom  spezifischen  Gewicht  0,9206  bei 
14°  C.  Sie  reagiert  schwach  sauer  und  ist  leicht  löslich  in  Alkohol  und 
Äther.  Mit  salpetriger  Säure  gibt  sie  im  Gegensatz  zur  eigentlichen 
Ölsäure  kein  festes  Produkt,  sondern  wird  nur  rötlich  und  dickflüssig. 
An  der  Luft  nimmt  sie  viel  rascher  Sauerstoff  auf  und  geht,  in  dünnen 
Schichten  der  Luft  ausgesetzt,  zuerst  in  eine  feste,  harzähnliche  Sub- 
stanz, die  Oxyoleinsäure,  und  schließlich  in  einen  neutralen,  in  Äther 
unlöslichen  Körper,  das  Linoxyn,  über*).  Bei  der  katalytischen  Be- 
handlung mit  Wasserstoff  wird  die  Linolsäure  ebenso  wie  die  Linolen- 
und  IsoUnolensäure  in  Stearinsäure  verwandelt.  Die  Salze  der  Linol- 
säure kristallisieren  nicht  und  sind  in  Alkohol  und  Äther  löslich. 

Die  Linolensäure  ist  ein  Ol  von  eigenartigem,  fischöl-  oder  fimis- 
ähnlichem  Geruch,  während  die  Isolinolensäure  bisher  nicht  isoliert 
wurde.  Ihre  Existenz  ist  jedoch  durch  die  Untersuchung  der  aus  der 
Linolensäure  erhaltenen  Oxydationsprodukte  wahrscheinlich  gemacht'). 

Die  Clupanodonsäure  (Ci8H2g02)  endlich  wurde  von  Tsuj'  moto 
aus  dem  Sardinentran  als  schwachgelbUche,  fLschartig  riechende  Flüssig- 
keit isoliert,  die  sich  an  der  Luft  unter  Bildung  eines  trockenen  Fir- 
nisses oxydiert  und  wahrscheinlich  der  Träger  des  spezifischen  Tran- 
geruches ist.  Bei  der  kataljrtischen  Reduktion  geht  sie  ebenfalls  in 
Stearinsäure  über.  Durch  Alkalischmelze  wird  sie  ebenso  wie  die  vor- 
besprochenen Fettsäuren  mit  mehrfacher  Doppelbindung  zu  einer  nie- 
driger molekularen  Säure  abgebaut,  indem  für  jede  Doppelbindung  zwei 
Kohlenstoffatome  in  Form  der  Essigsäure  zur  Abspaltung  kommen. 

1)  Monatah.  f.  Chemie  1888,  9,  180. 

2)  Mulder,  Jahresber.  1865,  S.  324. 

^)  Hazura,  Monatsh.  f.  Chemie  9,  180. 
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Als  Vertreter  der  hydroxylierten  einbasischen,  ungesättigten  Säuren 
der  Bizinusölsäurereihe  ist  vor  allem  die  Rizinusölsäure  selbst,  auch 
Bizin  Ölsäure  genannt,  hervorzuheben.  Diese  ist  bei  15^  C  ein  dickes 
Ol  von  0,940  spezifischem  Gewicht;  ihr  Schmelzpunkt  liegt  nach  Juil- 
lardM  bei  4—5°  C.  Sie  ist  nicht  unzersetzt  flüchtig  und  in  Alkohol 
und  Äther  in  jedem  Verhältnis  löslich. 

Beim  Destillieren  unter  50  mm  Druck  siedet  sie  wenig  über  250° 
und  liefert  eine  ölige  Säure  CigHjgOs,  die  nach  Zusammensetzung  und 
Charakter  der  Linolsäure  ähnlich  ist.  Die  aus  dem  Bizinusöl  dar- 
gestellte Säure  ist  nach  Waiden^)  optisch  aktiv.  Bei  längerem  Auf- 
bewahren wird  die  Bizinusölsäure  durch  Polymerisation  dick  und  zäh- 
flüssig, absorbiert  jedoch  keinen  Sauerstoff.  Durch  salpetrige  Säure 
wird  sie  in  die  stereoisomere  Bizinelaidinsäure  vom  Schmelzpunkt 
52 — 53°  C  übergeführt.  In  der  Alkalischmelze  liefert  sie  Sebazinsäure 
und  sekundären  Oktylalkohol,  bei  der  katalytischen  Reduktion  eine 
Oxystearinsäure,  die  bei  der  Destillation  in  eine  feste  Ölsäure,  ver- 
mutlich die  IsoÖlsäure  (C18H84O2)  übergeht.  Bei  der  Einwirkung  von 
konzentrierter  Schwefelsäure  auf  Rizinolsäure  entsteht,  ähnlich  wie  bei 
Verwendung  von  Ölsäure  (Oxystearinschwefelsäure),  zunächst  Dioxy- 
stearinschwefelsäure,  daneben  aber  auch  schwefelfreie  Kondensations- 
und Polymerisationsprodukte. 

Die  Salze  der  Bizinusölsäure  verhalten  sich  ähnlich  wie  die  der  Öl- 
säure, die  meisten  lassen  sich  kristallisiert  erhalten.  Die  wässerige 
Lösung  der  Alkalisalze  besitzt  jedoch  im  Gegensatz  zu  den  Lösungen 
der  vorbesprochenen  fettsauren  Alkalien  kein  Schaumvermögen,  das 
Bleisalz  ist  in  Äther  löslich  und  schmilzt  bei  100°. 

Die  Fett-  und  Wachsalkohole.  Wie  bereits  erwähnt,  sind  die  Fett- 
säuren in  den  natürlichen  Fetten  esterartig  mit  einem  dreiwertigen 
Alkohol,  dem  Glyzerin,  verbunden,  während  in  der  Hauptsache  die 
gleichen  Fettsäuren  in  den  Wachsen  mit  hochmolekularen  einwertigen 
Alkoholen  verestert  sind,  unter  denen  der  Cetylalkohol,  der  Myricyl- 
alkohol  und  das  Cholesterin  bzw.  Isocholesterin  besonders  hervor- 
zuheben sind. 

Das  Glyzerin  (C3H5(OH)3)  ist  in  reinem  Zustand  eine  neutrale, 
färb-  und  geruchlose,  süßächmeckende  Flüssigkeit  von  sirupartiger 
Konsistenz.  Bei  starker  Abkühlung  erstarrt  es  in  rhombischen  Kri- 
stallen, die  erst  wieder  bei  20°  C  schmelzen.  Die  Angaben  über  das 
spezifische  Gewicht  stimmen  nicht  genau  untereinander  überein,  weil 
das  Glyzerin  auf  Grund  seiner  hygroskopischen  Eigenschaften  nur 
schwer  von  den  letzten  Anteilen  Wasser  befreit  werden  kann.  Es  ist 
bei  15°  C  nach  Chevreul  1,27,  nach  Pelouze  1,28,  nach  Mendele- 
jeff  1,26385  bezogen  auf  Wasser  von  0°  oder  1,26468  bezogen  auf 
Wasser  von  15°  C,  nach  Gerlach  1,2653  (Wasser  von  15°C  =  1), 
bei  17,5°  C  nach  Stroh  mer  1,262.  Glyzerin  läßt  sich  in  allen  Ver- 
hältnissen mit  Wasser  mischen,  dabei  tritt  Volumenverminderung  und 


1)  Juillard,  Bull.  Soc.  chim.  1895,  S.  240. 

2}  Ber.  d.  Deutsch.  Chem.  Gesellsch.  1894,  27,  3472. 
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Temperaturerhöhung  ein.  Es  ist  femer  mischbar  mit  Alkohol,  leicht 
löslich  in  ätherhaltigem  Alkohol,  sehr  schwer  aber  in  Äther  allein. 
Mit  Wasserdämpfen  ist  es  leicht  flüchtig,  weshalb  mehr  als  70  %ige 
Glyzerinlösungen  durch  Eindampfen  ohne  Verlust  nicht  konzentriert 
werden  können.  Reines  Glyzerin  siedet  unter  gewöhnlichem  Druck 
unzersetzt^),  bei  Gregenwart  von  Verunreinigungen  zerfällt  es  aber  wäh- 
rend der  Destillation  teilweise  in  Wasser  und  Akrolein  (C3H4O),  dessen 
Dämpfe  die  Augen  sehr  angreifen  und  im  Schlünde  heftiges  Kratzen 
verursachen.  Im  Vakuum  ist  das  Glyzerin  jedoch  unzersetzt  flüchtig. 
Für  viele  Salze  besitzt  es  ein  sehr  bedeutendes  Lösungsvermögen,  auch 
in  Wasser  unlösUche  Seifen  vermag  es  in  geringer  Menge  aufzunehmen. 
Mit  Basen  bildet  es  salzartige  Verbindungen,  die  Glyzerate  genannt 
werden,  und  unter  denen  die  der  Alkalien,  alkalischen  Erden  und  des 
Bleis  besonders  zu  nennen  sind.  Mit  Schwefelsäure  entstehen  Schwefel- 
säureester, die  unbeständig  und  leicht  zerfließlich,  auch  im  Vakuum 
nicht  destillierbar  sind,  mit  Salpetersäure  die  Salpetersäureester  oder 
Glyzerinnitrate,  unter  denen  das  Tnnitrat  oder  Nitroglyzerin,  eine 
ölige,  blaßgelbe  Flüssigkeit  vom  spez.  Gew.  1,61  für  die  Darstellung 
von  rauchlosem  Schießpulver  und  Sprengstoffen  (Dynamit)  große  tech- 
nische Bedeutung  besitzt.  Der  Phosphorsäureester,  die  Glyzerin- 
phosphorsäure besitzt  infolge  ihrer  Verwandtschaft  zum  Lezithin,  dem 
Hauptbestandteil  der  Nervensubstanz,  ein  physiologisches  Literesse. 

Durch  wasserentziehende  Mittel  wird  das  Glyzerin  in  Akrolein  über- 
geführt, Oxydationsmittel  wirken  stark  zersetzend,  in  der  Alkalischmelze 
bilden  sich  Ameisensäure  und  Essigsäure  unter  gleichzeitiger  Wasser- 
stoffentwicklung. 

Der  Cetylalkohol  (CieHgaOH),  hauptsächlich  im  Wabat  vor- 
kommend,  ist  eine  weiße  kristallinische  Masse,  ohne  Greschmack  und 
Geruch,  die  bei  50^  C  schmilzt  und  bei  344^  C  siedet;  er  ist  imlöslich  in 
Wasser,  löslich  in  Alkohol  und  sehr  leicht  löslich  in  Äther  und  Benzol. 
Durch  Oxydation  mit  Kaliumbichromat  und  Schwefelsäure  wird  er  in 
Palmitinsäure  übergeführt.  In  der  Alkalischmelze  entsteht  ebenfalls 
Palmitinsäure  unter  Wasserstoffentwicklung. 

Der  Myricylalkohol  (Melissylalkohol,  CgoHe^OH)  findet  sich  in 
verschiedenen  Wachsarten,  vornehmlich  im  Bienenwachs.  Er  kristalli- 
siert aus  Äther  in  kleinen,  seidenglänzenden  Ejistallen  vom  Schmelz- 
punkt 88°,  bei  der  Destillation  zersetzt  er  sich  teilweise,  in  der  Alkali- 
schmelze  gibt  er  Melissinsäure  CsoH^o^a- 

Das  Cholesterin  (C27H45OH)  kristallisiert  aus  Chloroform  in 
wasserfreien  Nadeln  vom  spezifischen  Gewicht  1,067,  welche  bei  145  bis 
146**  C  schmelzen.  Aus  wasserhaltigem  Alkohol  oder  Äther  scheidet 
es  sich  in  Blättchen  mit  1  Mol.  Knstallwasser  ab,  welches  schon  beim 
Stehen  über  Schwefelsäure,  rascher  beim  Trocknen  gegen  100°  C  ab- 
gegeben wird.  Das  Cholesterin  ist  unlöslich  in  Wasser,  sehr  wenig 
löslich  in  kaltem  verdünnten  Alkohol.  Es  löst  sich  in  9  Teilen  kochen- 
den Alkohols  vom  spezifischen  Gewicht  0,84  und  in  5,55  Teilen  von 


1)  Mendeljeff,  Liebigs  Annalen  114,  167. 
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0,82  spezifischem  Gewicht.  Äther,  Schwefelkohlenstoff,  Chlorofonn 
und  Petroleum  nehmen  es  leicht  auf.  Seine  Lösungen  drehen  die  Po- 
lorisationsebene  des  Lichtes  nach  links.  Das  Molekularbrechnngs- 
vermögen  beträgt  201.  Bei  vorsichtigem  Erhitzen  ist  es  unzersetet 
üüchtig;  doch  destilliert  man  es  besser  unter  vermindertem  Druck. 
Seine  chemische  Zusammensetzung  ist  noch  nicht  mit  Sicherheit  fest- 
gestellt. Li  der  Alkalischmelze  entstehen  keine  Fettsäuren.  Das  ihm 
ähnliche  Isocholesterin  knstaUisiert  aus  Äther  in  feinen  Nadeln 
vom  Schmelzpunkt  137 — 138°  C.  Im  Gegensatz  zum  Cholesterin  dreht 
«s  die  Polarisationsebene  nach  rechts.  ^ 

Das  Cholesterin  ist  ebenso  wie  das  Isocholesterin  ein  wesentlicher 
Bestandteil  des  Wollfettes.  Da  aber  außerdem  alle  animalischen  öle 
und  Fette  geringe  Mengen  Cholesterin  enthalten,  so  deutet  seine  An- 
wesenheit in  reinem  Ol  oder  Fett  auf  animalischen  Ursprung  hin.  Für 
den  Nachweis  besonders  charakteristisch  ist  die  Lieber mannsche 
Reaktion,  nach  der  sich  beim  Einträufeln  von  konzentrierter  Schwefel- 
säure in  eine  kalt  gesättigte  Lösung  von  Cholesterin  in  Essigsäure- 
anhydrid eine  rosenrote  und  dann  dauernde  Blaufärbung  bildet. 

Die  natürlichen  Glyzeride.  Die  natürUchen  Fette  sind  zum  größten 
TeU  Gemische  verschiedenartiger  Triglyzeride,  unter  denen  das  Tri- 
stearin,  das  Tripalmitin  und  das  Trioleln  die  am  häufigsten  vorkom- 
menden und  daher  auch  die  wichtigsten  sind.  Daneben  hat  als  Bestand- 
teil des  Kokosöles  insonderheit  das'Tnlaurin  technische  Bedeutung. 

Die  charakteristischen  Eigenschaften  der  Glyzeride  werden  im  all- 
gemeinen durch  den  Charakter  der  an  das  Glyzerin  gebundenen  Fett- 
säuren bedingt.  Die  Schmelzpunkte  liegen  in  der  Regel  aber  höher  als 
diejenigen  der  Stammsäuren  und  zwar  ist  hier  die  zuerst  von  Heintz 
am  Tristearin  beobatchtete  Erscheinung  des  sogenannten  doppelten 
Schmelzpunktes  besonders  auffallend. 

Das  Tristearin  [C3H5  (CigHgsOg)^ ,  das  gewöhnlich  kurz  nur  als 
Stearin  bezeichnet  wird,  bildet  farblose,  perlmutterglänzende  Schup- 
pen, die  bei  71,6°  C  schmelzen  und  bei  70°  C  zu  einer  undeutlich  kristal- 
linischen Masse  erstarren;  erhitzt  man  das  Stearin  jedoch  mindestens 
4°  über  seinen  Schmelzpunkt,  so  erstarrt  es  erst  bei  52°  C  zu  einer 
wachsähnlichen  Masse  und  schmilzt  dann  bei  65°  C.  Erwärmt  man 
dieses  wieder  einige  Grade  über  seinen  Schmelzpunkt,  so  nimmt  es  den 
ursprünglichen  Schmelzpunkt  von  71,6°  C  wieder  an.  Man  erklärt  diese 
Erscheinung  heute  als  Folge  der  Unterkühlung  der  einmal  geschmol- 
zenen Substanz,  welche  die  kristallinische  Beschaffenheit  noch  nicht 
wieder  angenommen  hat.  Das  Stearin  ist  unlöslich  in  Wasser,  wenig 
löslich  in  kaltem  Alkohol  und  Äther,  aber  leicht  lösUch  in  warmem  Äther 
und  kochendem  Alkohol.  Benzin  und  Chloroform  lösen  es  schon  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur.    Bei  der  DestUlation  erleidet  es  Zersetzung. 

Das  Tripalmitin  [CJEL^  (Ci6Hai08)8],  kurz  Palmitin  genannt,  ist 
neben  dem  Stearin  in  den  talgartigen  und  in  vorwiegender  Menge  in 
den  schmalzartigen  Fetten  enthalten.  Da  es  sich  indessen  von  dem 
Stearin  nur  schwierig  trennen  läßt,  so  ist  es  sehr  schwer  rein  darzu- 
«tellen.     Das  Tripalmitin  besteht  aus  kleinen,  perlmutterglänzenden 
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Kristallen,  die  in  kaltem  Alkohol  sehr  schwer,  in  kochendem  etwas 
leichter  löslich  sind  und  sich  beim  Erkalten  in  Flocken  ausscheiden» 
In  siedendem  Äther  und  Benzin  ist  es  in  allen  Verhältnissen  löslich^ 
in  Chloroform  löst  es  sich  bereits  bei  gewöhnlicher  Temperatur.  Beim 
Erhitzen  zeigt  es  ebenfalls  die  Erscheinung  des  doppelten  Schmelz- 
punktes, indem  es  bei  50,5°  C  schmilzt,  bei  weiterem  Erwärmen  aber 
wieder  erstarrt  und  erst  bei  66,5°  C  neuerdings  geschmolzen  ist^). 

Das  Trilaurin  [C3H5  (Ci2H2302)3]  bildet  weiße,  stem-  oder  baum- 
förmig  gruppierte  Nadeln,  die  bei  45 — 46°  C  schmelzen,  erst  bei  23°  C 
wieder  erstarren  und  sich  nicht  in  Wasser,  schwer  in  kaltem,  besser 
in  heißem  Alkohol,  leicht  aber  in  Äther  und  anderen  organischen  Lö- 
sungsmitteln lösen.  Durch  KaUlauge  ist  es  ziemlich  leicht  zu  verseifen 
und  bildet  dann  einen  klaren  Seifenleim.  Im  Vakuum  ist  es  unzersetzt 
destiUierbar.    Bei  10  mm  Druck  liegt  der  Siedepunkt  bei  260 — ^276°  C. 

Das  Triolein  [C3H5  (€18^3302)3]'  ^^^^^  ^^  Olein  bezeichnet,  bildet 
den  vorwiegenden  Teil  der  nicht  trocknenden  öle.  Rein  dargestellt 
bildet  es  ein  färb-  und  geruchloses  Ol,  das  bei  —  5°  C  in  Kristallnadeln 
erstarrt.  Es  ist  unlöslich  in  Wasser,  schwer  löslich  in  kaltem  Alkohol, 
mit  Äther  aber  in  jedem  Verhältnis  mischbar.  An  der  Luft  dunkelt 
es  nach,  wird  sauer  und  übelriechend  (ranzig),  indem  die  Ölsäure  all- 
mählich Zersetzung  erleidet.  Wie  sich  die  Ölsäure  durch  die  Ein- 
wirkung von  salpetriger  Säure  in  Elaidinsäure  verwandelt,  so  geht  auch 
das  Olein  unter  denselben  Verhältnissen  in  eine  isomere  feste  Verbin- 
dtmg,  das  Elaidin,  über.  Letzteres  besteht  aus  Kristallwarzen,  die 
nach  Meyer*)  bei  32°  C,  nach  Duf fy^)  bei  38°  C  schmelzen  und  sich 
in  Alkohol  fast  gar  nicht,  in  Äther  leicht  auflösen. 

Zu  erwähnen  ist  schließlich  noch  das  Tririzinolein  [C3H5(Ci8H3308)8]y 
ein  farbloses,  neutrales,  abführend  wirkendes  öl,  das  optisch  aktiv,  mit 
Alkohol  und  Eisessig  mischbar  ist  und  leicht  in  die  Ester  anderer  Al- 
kohole überführt  werden  kann.  Beim  Aufbewahren  erleidet  es  durch 
Polymerisation  Veränderungen. 

Bezüglich  der  Mengenverhältnisse,  in  welchen  das  Stearin,  Palmitin 
and  Olein  in  den  Fetten  vorkommen,  ist  zu  bemerken,  daß  ein  Fett 
um  so  fester  ist,  je  mehr  es  von  dem  ersten  enthält,  und  um  so  weicher» 
je  mehr  das  letztere  vorwaltet. 

Die  Aufspaltung  und  Yerseifang  der  Fette. 

Unter  „  Verseif  ung"  verstand  man  ursprünglich  nur  den  chemischen 
Prozeß,  welcher  beim  Kochen  der  Fette  mit  starken  Basen  vor  sich 
geht,  wobei  sich  Glyzerin  und  fettsaure  Salze  der  Alkalien,  Erdalkalien 
und  gewisser  Schwermetalle  (Blei)  bilden;  im  weiteren  Sinne  bezeichnet 
man  aber  —  nicht  ganz  mit  Recht  —  jede  Reaktion,  bei  welcher  die 
Fette  auch  ohne  Mitwirkung  von  Basen  in  Glyzerin  und  Fettsäuren 

1)  Benedikt-Ülzer,  ADalyse  der  Fette  und  WftchsarteD,  4.  Aufl.,  Berlin 
1903,  S.  59. 

2]  Meyer,  Liebigs  Annalen  869  177. 
«)  Duffy,  Jahresber.  1862,  611. 
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zerlegt  werden,  mit  dem  gleichen  Namen.  Im  wissenschaftlichen  Sprach- 
gebrauch gilt  als  Verseifung  jedoch  lediglich  der  Prozeß,  bei  dem  eine 
wirkliche  Verseifung,  d.  h.  die  Salzbildung  aus  den  Säuren  stattfindet, 
während  man  die  Aufspaltung  der  Fette,  wie  sie  durch  gespannten 
Wasserdampf,  Mineralsäuren,  aromatische  Sulfosäuren  und  schließlich 
auch  bei  niedriger  Temperatur  durch  lipolytische  Fermente  erfolgt, 
als  Hydrolyse  bezeichnet.  In  der  Technik  hat  sich  für  Prozesse  der 
zweiten  Art  auch  der  Begriff  „Fettspaltung''  eingeführt. 

Sämtliche  Fettspaltungs-  und  Verseifungsmethoden  verlaufen  nach 
dem  durch  die  folgende  Gleichung  ausgedrückten,  einfachen  Beaktions- 
schema:  _^ 

yOOCR 

CaHg^OOCJR  +  3  H2O  =  CaHg  (0H)3  +  3  RCOOH 
NOOCR 

Neatralfett  Wasser  Glyzerin  Fette&are 

SO  daß  es  sich  bei  diesen  Verfahren  also  stets  um  den  gleichen  che- 
mischen Vorgang,  die  Zerlegung  eines  Esters  durch  Wasseraufnahme 
in  Alkohol  und  Säure,  handelt.  Bei  der  Verseifung  durch  eine  zur 
Bindung  der  entstehenden  Säuren  hinreichende  Menge  von  Basen 
(Kali,  Natron,  Kalk,  Magnesia)  entstehen  an  Stelle  der  freien  Säuren 
deren  Salze,  die  man,  wie  schon  mehrfetch  erwähnt,  als  Seifen  be- 
zeichnet.    Der  Prozeß  verläuft  dann  in  folgender  Weise: 

/OOCR 
CjHs^OOCR  +  3  KOH  =  C3H6(OH)3  +  3  RCOOK 

^OOCR  ItxkaU  Glyzerin  Fetta.  KaU 

/OOCR 

2C3H5^00CR  +  3Ca(OH)2  =  2C3H5(OH)3  +  3(RCOO)2Ca 

^OOCR  XUkalk  Glyzerin  Fetts.  Ealk 

Bei  Verwendung  von  Ätznatron  zur  Verseüfung  ergibt  sich  eine  der 
ersten  analoge,  bei  Verwendung  von  Magnesia  eine  der  zweiten  ähnliche 
Gleichung.  Der  Unterschied  entsteht  dadurch,  daß  Kalium  und  Natrium 
einwertige,  Kalzium  und  Magnesium  dagegen  zweiwertige  Metalle  sind. 

Im  Laboratorium  zerlegt  man  die  Fette  am  zweckmäßigsten  durch 
Verseifen  mit  alkoholischem  Kali.  Le  wkowitsch^)  gibt  dafür  folgende 
Vorschrift:  „60  g  Fett  werden  mit  40  ccm  kaustischer  Kalilösung  von 
1,4  spezifischem  Gewicht  und  40  ccm  starkem  Weingeist  auf  dem 
Wasserbade  in  einer  Porzellanschale  unter  beständigem  Rühren  erhitzt, 
bis  die  Seife  dick  geworden  ist.  Sie  wird  alsdann  in  1000  ccm  Wasser 
aufgelöst  und  die  Lösung  über  freiem  Feuer  gekocht,  um  den  Alkohol 
zu  verjagen.  Dies  geschieht  am  besten  in  der  Weise,  daß  man  das  ver- 
dampfte Wasser  von  Zeit  zu  Zeit  ersetzt.  Die  Seife  wird  hierauf  durch 
Zusatz  von  verdünnter  Schwefelsäure  zersetzt  und  die  Lösung  erhitzt, 
so  daß  die  Fettsäuren  sich  als  eine  klare,  ölige  Mas^e  auf  der  wässerigen 
Losung  absetzen.     Letztere  wird  dann  mit  einem  Heber  abgezogen 

i)  Gbemische  Technologie  und  Analyse  der  öle,  Fette  und  Wachse.  Braun- 
schweig  1905,  8.  64. 
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und  die  Fettsäure  mehrmals  mit  heißem  Wasser  gewaschen,  bis  die 
Schwefelsäure  entfernt  ist.  Die  warmen,  flüssigen  Fettsäuren  werden. 
durch  ein  trockenes  Faltenfilter  im  Heißwassertrichter  filtriert." 

Auch  im  technischen  Großbetriebe  bietet  die  Verseifung  im  alko- 
holischen Lösungsmittel  vielfache  Vorteile,  doch  verwendet  man  zweck- 
mäßigerweise alsdann  höher  molekulare,  relativ  hochsiedende  und  in 
Wasser  unlösliche  Alkohole,  wie  beispielsweise  das  durch  Hydrierung 
des  Phenols  erhältliche  Cyclohexanöl  und  seine  Homologen.  Bei  Gegen- 
wart dieser  weit  über  100°  siedenden  Lösungsmittel  ist  der  Verseif  ungs- 
prozeß  selbst  bei  Temperaturen  durchführbar,  welche  nicht  nur  eine 
schnelle  Verseifung  der  Fette,  sondern  auch  eine  vollständige  Auf- 
spaltung der  mit  den  gewöhnlichen  Mitteln  nur  schwer  verseifbaren 
Wachse  ermöglichen,  wobei  die  erhaltenen  Seifen  namentlich  bei  Ver- 
wendung schlecht  riechender  Fette  und  Trane,  im  Geruch  weitgehend 
verbessert  werden  und  durch  die  Anwesenheit  der  als  Lösungsmittel 
verwandten  Alkohole  Eigenschaften  erhalten,  die  sie  vornehmlich  für 
Textilz wecke  als  besonders  geeignet  erscheinen  lassen^). 

Mit  kohlensauren  Alkalien  lassen  sich  die  Neutralfette  nur  bei  höherer 
Temperatur  verseifen.  Es  erfolgt  alsdann  unter  Entbindung  von 
Kohlensäure  eine  Neutralisation  der  durch  „Wasserverseifung"  primär 
entstehenden  Fettsäuren.  Diese  Tatsache  hat  zuerst  Tilghman*)  tech- 
nisch zu  verwerten  gesucht.  Er  vermischte  das  geschmolzene  Fett  mit 
der  zur  Verseif  ung  notwendigen  Menge  einer  Lösung  von  kohlensaurem 
Alkali  und  trieb  die  erhaltene  Emulsion  durch  ein  langes,  gewundenes 
schmiedeeisernes  Rohr,  das  V2  Zoll  inneren  und  1  Zoll  äußeren  Durch- 
messer hatte  und  in  einer  Feuerung  lag.  Je  nach  Beschaffenheit  des 
Fettes  wurde  auf  260 — ^330°  erhitzt.  Das  Verfahren  hat  sich  praktisch 
jedoch  nicht  bewährt. 

Ammoniak,  das  sich  sonst  den  Alkalien  analog  verhalt,  wirkt  nicht 
wie  diese  auf  Fette  verseifend.  Mischt  man  ein  fettes  öl  durch  Schütteln 
mit  einer  wässerigen  Ammoniaklösung,  so  entsteht  eine  Emulsion. 
Setzt  man  diese  der  Luft  aus,  so  verflüchtigt  sich  das  Ammoniak  nach 
kurzer  Zeit,  und  das  öl  scheidet  sich  unverändert  ab. 

Beim  Erhitzen  von  Neutralfetten  mit  Ammoniak  unter  Druck  ent- 
steht jedoch  neben  Fettsäureamiden  auch  Ammoniumseife,  die  mit 
Alkalisalzen  zu  Alkaliseifen  umgesetzt  werden  kann. 

Die  Spaltung  der  natürlichen  Glyzeride  in  Fettsäuren  und  Glyzerin 
besitzt  für  einen  großen  Teil  der  fettverarbeitenden  Industrien,  in- 
sonderheit für  die  Stearin-  und  Seifenindustrie,  eine  große,  praktische 
Bedeutung.  Für  die  erstere  ist  die  Zerlegung  des  Fettmoleküls  Selbst- 
zweck, für  die  letztere  stellt,  soweit  man  von  der  Verseifung  der  Neutral- 
fette absieht,  die  Fettsäure  ein  Halbfabrikat  dar,  dessen  Neutralisation 
mit  Alkali  erst  das  Endprodukt  ergibt.  Die  bei  weitem  wirtschaft- 
lichere Methode  der  „Fettsäureverseif ung''  hat  dazu  geführt,  daß  zum 
wenigsten  alle  größeren  Betriebe  heute  über  eine  eigene  Fettspaltungs- 
anlage verfügen,  so  daß  die  Fettspaltung  im  eigenen  Betriebe  gewisser- 

1)  SieheS.  130. 

2)  Dingl.  pol.  J.,  188,  128. 
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maßen  als  erste  Phase  der  Seifenerzeugung  gelten  kann.  Im  folgenden 
sollen  daher  zunächst  die  technischen  Verfahren  der  Fettspaltung,  d.  h- 
die  Fettsäure-  und  Glyzeringewinnung,  behandelt  werden. 

Die  technischen  Fettspaltnngsverfahren.  Der  Fettindustrie  stehen, 
wie  bereits  erwähnt,  eine  ganze  Anzahl  von  Verfahren  zur  Verfügung, 
die  eine  Spaltung  der  Fette  und  eine  wirtschaftliche  Gewinnung  des 
Glyzerins  und  der  Fettsäuren  in  relativ  reiner  Form  gewährleisten. 
Für  die  jeweilige  Auswahl  entscheidend  ist  vornehmlich  die  Art  der 
vorzugsweise  zu  spaltenden  Fette,  da  sich  keins  dieser  Verfahren  uni- 
versell für  die  befriedigende  Spaltung  aller  Fette  eignen  dürfte.  In- 
folgedessen ist  auch  keins  dieser  Verfahren  als  absolut  gut  oder  schlecht 
zu  bezeichnen,  da  jedes  im  geeigneten  Fall  verwendbar  ist. 

Die  heute  meist  verwandten  Verfahren  sind: 

1.  Die  Fettspaltung  im  Autoklaven  (Druckkessel)  unter  Zusatz  eines 
fettspaltenden  Oxydes, 

2.  Die  Fettspaltung  unter  gewöhnlichem  Druck  mitteb  Mineral- 
säuren (Schwefelsäure), 

3.  Die  Fettspaltung  unter  gewöhnlichem  Druck  mit  aromatischen 
Sulfofettsäuren  (Twitche  11 -Reaktiv,  Pfeilringspalter)  pder  auch 
hochmolekularen  aliphatischen  Sulfosäuren  (Kontaktspalter), 

4.  Das  fermentative  oder  enzymatische  Fettspaltungsverfahren 
nach  Connstein,  Hoyer  und  Wartenberg, 

5.  Das  Krebitzsche  Kalkverseifungsverfahren,  das  an  Stelle  der 
Fettsäuren  allerdings  deren  Kalkseifen  ergibt,  aber  ebenfalls 
eine  nahezu  quantitative  Abscheidung  des  Glyzerins  ohne  Ver- 
unreinigung gestattet. 

Der  von  de  Milly  im  Jahre  1861  eingeführte  Autoklavenprozeß 
wird  heute  im  allgemeinen  unter  Zusatz  von  0,6  %  Zinkoxyd,  dem 
0,3  %  Zinkgrau  (Zinkstaub)  beigemischt  ist,  bei  6  Atm.  in  etwa  8  Stunden 
durchgeführt,  und  zwar  in  bezug  auf  die  verwandte  Apparatur  im 
wesentlichen  auch  heute  noch  den  Angaben  de  Milly s  entsprechend. 

Fig.  1  zeigt  den  von  ihm  verwandten  Autoklaven  mit  Zubehör.  A  ist 
ein  geschlossenes  zylindrisches  Gefäß  aus  Kupfer  mit  einer  Wandstärke 
von  1 8  mm,  doppelt  genietet  und  mit  halbkugelförmigem  Boden  und  Kopf 
versehen;  es  hat  einen  Durchmesser  von  1,2  m  und  eine  Höhe  von  6  m, 
ist  mit  einem  Sicherheitsventil  S,  einem  Manometer  und  einem  Mannloch 
versehen.  Die  Armaturen  sind  massiv  und  aus  bester  Hartbronze  her- 
gestellt. Durch  das  Bohr  L  steht  der  Apparat  mit  einem  Dampfkessel 
in  Verbindung,  welcher  Dampf  von  6  Atmosphären  Überdruck  liefert. 

Durch  den  Hahn  L,  von  welchem  ein  Rohr  bis  auf  den  Boden  des 
Autoklaven  geht,  tritt  der  Dampf  in  letzteren  ein.  Die  Rohre  D  und  E 
dienen  zur  Entleerung  des  Apparates  nach  beendigter  Verseifung  und 
gehen  ebenfalls  bis  auf  den  Boden  desselben  ^) .    Der  Betrieb  ist  folgender : 

1)  Statt  zweier  Ablaßrohre  verweDdet  man  jetzt  gewöhnlich  nur  ein  Ablaß- 
rohr. Dieses  ist  dann  außerhalb  des  Autoklaven  mit  einem  Dreiwegehahn  yer- 
sehen,  und  von  diesem  aus  gehen  die  Verbindungen  nach  dem  Glyzerinbottich 
und  dem  Fetteaarebottich. 
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Das  zu  einer  Beschickung  erforderliche,  gut  vorgereinigte  Fett  (2öOO  kg) 
wird  in  dem  hölzernen  Bottieh  H  mit  Dampf  geschmolzen  und  dann 
durch  den  Trichter  G  in  den  Apparat  gebracht.  Hierauf  wird  das 
Spaltmittel,  16  hg  Zinkweiß  und  7  kg  Zinkgrau  gleichmäßig  mit  Wasser 
oder  Ol  angerührt  und  dem  auf  etwa  50°  erwärmten  Autoklaveninhalt 
beigemischt.  Schließhch  werden  noch  500  1  Waseer  nachgegeben.  Nach- 
dem der  Apparat  bo  beschickt  ist,  wird  der  Hahn  am  Trichter  G  ge- 
schlossen und  der  Dampfhahn  L  geöffnet.  Der  Dampf  tritt  am  Boden 
ein,  durchdrii^  die  im  Kessel  bäindüche  Alasse  und  arbeitet  sie  gut 
durcheinander.     Der  Druck  im  Autoklaven  steigt  bald  auf  6  Atmo- 


rig.  1.    Aatokiav  mit  Zubehör  für  Fettspaltung. 

Sphären.  Nach'  etwa  8  Stunden  sperrt  man  den  Dampf  ab  und  über- 
lißt  den  Apparat  2  Stunden  der  Ruhe,  damit  dch  das  glyzerinhaltige 
Wasser  absetzen  kann.  Alsdann  öffnet  man  den  Hahn  D  —  der  Druck 
ist  noch  immer  hiiueichend  stark,  um  die  im  Autoklaven  befindliche 
Masse  heraustreiben  zu  können  —  und  so  wird  zunächst  dos  unten 
befindliche  Glyzerinwasser  herausgepreßt  und  gelangt  durch  eine  Filtrier- 
TOrrichtung  C  in  den  Bottich  B.  Sobald  dos  Glyzerin  heraus  ist  und  die 
Fettmasse  herauszutreten  beginnt,  schließt  man  den  Hahn  X>,  öffnet 
den  Hahn  E  und  läßt  das  Gemisch  von  Fettsäuren  und  Zinkseifc  in 
den  Bottich  I  treten.  Sobald  sich  alles  in  letzterem  befindet,  gibt  mau 
30  kg  Schwefelsäure  von  66°  Bö,  die  man  zuvor  auf  10  B6  verdünnt 
hat,  unter  Umrühren  hinzu  und  läßt  gleichzeitig  Dampf  einströmen. 
Hierbei  soll  die  Temperatur  jedoch  nicht  über  80 — 85"  C  steigen,  da 
sonst  die  Farbe  der  Fettsäure  leidet.    Nach  unge^hr  2  Stunden  ist  die 
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Zersetzung  der  Zinkseife  beendigt.  Man  sperrt  jetzt  den  Dampf  ab, 
läßt  die  Fettsäure  absetzen,  um  sie  schließlich  in  einen  Abziehbehälter 
abzulassen,  wo  sie  vorteilhafterweise  einer  nochmaligen  Waschung  mit 
kochendem  Wasser  unterzogen  wird. 

Die  so  erhaltene  Fettsäure  enthält  je  nach  Art  des  gespaltenen  Fettes 
86 — ^95  %  freie  Fettsäure  und  ist  auf  Grund  ihrer  hellen  Farbe  insonder- 
heit auch  zur  Seifenfabrikation  vorzüglich  verwendbar.  Die  technische 
Ausbeute  an  Glyzerin  von  28°  B6  beträgt,  ebenfalls  je  nach  Art  des 
gespaltenen  Fettes,  6,6 — 12  %,  und  zwar  10 — 12  %  bei  Verwendung 
von  Kottonöl,  Olivenöl,  Talg,  Palmkemöl  und  Kokosöl,  7,5—9,6  % 
bei  Verwendung  von  Knochenfett,  Maisöl,  Erdnußöl,  Sesamöl,  Palmöl 
und  Leinöl  und  schließlich  nur  6,6  %  bei  Verwendung  von  Tran  und 
Rizinusöl,  trotzdem  auch  hier  eine  theoretische  Ausbeute  von  etwa  10  % 
erwartet  werden  sollte.  Wahrscheinlich  findet  diese  Tatsache  ihre  Erklä- 
rung in  dem  Umstand,  daß  die  Tran-  und  Rizinusölfettsäuren  auf  Grund 
ihres  Gehaltes  an  Oxyfettsäuren  einen  Teil  des  Glyzerinwassers  hart- 
näckig in  Emulsion  halten  und  nicht  zum  Absetzen  gelangen  lassen. 

Als  Vorteile  einer  Fettspaltung  im  Autoklaven  ergeben  sich  vor 
allem,  eine  sorgfältige  Arbeitsweise  vorausgesetzt,  die  Sicherheit  der 
Spaltung,  die  ein  fast  reines  Rohglyzerin  und  hochprozentige  Fett- 
säuren in  guter  Ausbeute  gewährleistet  und  daneben  die  helle  Farbe 
dieser  Fettsäuren,  die  speziell  für  ihre  Weiterverarbeitung  auf  Seifen 
von  Bedeutung  ist.  Als  Nachteil  stehen  dem  jedoch  die  hohen  An- 
schaffungskosten der  Apparatur  gegenüber,  die  bereits  während  der 
letzten  Kriegsjahre  mit  Mk.  10  000 — ^20000  nicht  zu  niedrig  bemessen 
wurden  und  heute  ganz  unberechenbar  sind. 

Die  Fettspaltung  mit  Mineralsäuren  unter  gewöhnlichem 
Druck,  die  sogenannte  saure  Verseifung,  hat  praktische  Bedeutung 
heute  nur  noch  für  die  Stearinindustrie.  Aber  auch  hier  kommt  sie 
für  sich  allein  lediglich  bei  stark  fettsäurehaltigen,  minderwertigen 
Fetten  zur  Anwendung,  weil  diese  Spaltungsmethode  stärkere  Verluste 
an  Glyzerin  verursacht,  das  zudem  auch  qualitativ  eine  erhebliche 
Verschlechterung  erfährt.  In  der  Regel  wird  daher  lediglich  die  durch 
Autoklavierung  erhaltene  90 — ^96  %ige  Fettsäure  einer  Weiterspaltung 
durch  konzentrierte  Schwefelsäure  unterworfen,  um  die  in  der  Auto- 
klavenfettsäure noch  enthaltenen  Neutralfettreste  völlig  zu  zerlegen  und 
so  zu  einer  nahezu  neutralfettfreien,  gut  kristallisierenden  Fettsäure 
zu  gelangen,  die  ihrer  dunklen  Färbung  halber  allerdings  immer  destil- 
liert werden  muß.  Da  indessen  durch  die  chemische  Einwirkung  der 
Schwefelsäure  auf  die  in  dem  Fettsäuregemisch  enthaltene  Ölsäure 
(Bildung  von  IsoÖlsäure  und  Stearolakton)  die  Ausbeute  an  festem 
Kerzenmaterial  nicht  unerheblich  erhöht  wird,  so  werden  die  Nach- 
teile des  Verfahrens  durch  dessen  Vorteile  weitgehend  ausgeglichen. 

Die  hydrolytische  Spaltung  der  Fette  mit  konzentrierter  Schwefel- 
säure wird  im  wesentlichen  durch  die  katalytische  Wirkung  der  Wasser- 
stoffionen dieser  Säure  bedingt.  Daneben  wird  sie  aber,  und  zwar 
insonderheit  in  bezug  auf  die  für  die  Spaltung  notwendige  Zeitdauer 
außerordentlich  begünstigt  durch  den  Umstand,  daß  sich  bei  dieser 
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Behandlung  der  Fette  aus  den  darin  enthaltenen  ungesättigten  Fett- 
säuren zunächst  Sulfofettsäuren  bilden,  die  ein  großes  Emulsions- 
vermögen  und  demzufolge  die  Fähigkeit  besitzen,  die  Fette,  und  zwar 
besonders  auch  die  von  der  Schwefelsäure  nicht  angegriffenen  TeUe, 
in  Wasser  überaus  fein  zu  verteilen.  Dem  weiteren  Angriff  der  Schwefel- 
säure wird  damit-  bei  der  nachfolgenden  Verkochung  mit  Wasser  eine 
große  Oberfläche  geboten,  so  daß  die  Hydrolyse  selbst  in  relativ  kurzer 
Zeit  verlaufen  kann. 

Die  praktische  Ausführung  dieses  auch  als  Azidifikation  be- 
zeichneten Verfahrens  geschieht  am  besten  in  der  Weise,  daß  die  bei 
120^  C  vorgetrocknete,  wasserfreie  Fettmasse  in  den  Azidifikator,  einen 
mit  Dampf mantel  und  Rührwerk  versehenen  zylindrischen  Kessel,  ein- 
gebracht und  hier  bei  einer  Temperatur  von  110 — 120°  C  mit  4—6  % 
konzentrierter  Schwefelsäure  von  66°  Bö  rasch  und  innig  durchmischt 
wird.  Die  Spaltung  vollzieht  sich  in  etwa  15 — 20  Minuten  unter  leb- 
hafter Entwicklung  von  schwefliger  Säure,  die  man  durch  einen  auf  dem 
Apparat  befindlichen  Schornstein  ins  Freie  oder  unter  eine  Feuerung 
entweichen  läßt.  Die  Fettmasse  färbt  sich  zunächst  violett,  wird  dann 
aber  immer  dunkler  und  ist  schließlich  schwarz  gefärbt.  Nach  Be- 
endigung des  Spaltungsprozesses  wird  sie  in  kochendes  Wasser  ein- 
getragen, durch  mehrstündiges  Kochen  von  der  anhaftenden  Säure 
befreit  und  mehrmals  noch  mit  heißem  Wasser  nachgewaschen.  Das 
abgespaltene  Glyzerin  geht  dann  ebenfalls  mit  in  die  Waschwässer  über. 
Die  erhaltenen  Fettsäuren  werden  zum  Zweck  einer  weiteren  Reinigung 
der  Vakuumdestillation  mit  überhitztem  Wasserdampf  unterworfen. 

Nach  einer  zweiten  Methode,  die  meist  nur  bei  der  Verarbeitung 
minderwertiger,  glyzerinarmer,  zuvor  nicht  autoklavierter  Fette  in 
Anwendung  kommt,  wird  das  Fett  in  dem  Azidifikator  auf  90°  C  er- 
wärmt und  alsdann  langsam  mit  6 — 10  %  konzentrierter  Schwefelsaure 
vermischt,  indem  man  das  Rühren  durch  überhitzten  Dampf  bewirkt. 
Von  außen  her  wird  die  Temperatur  allmählich  auf  140 — 150°  C  ge- 
bracht und  mehrere  Stunden  hindurch  auf  dieser  Höhe  erhalten.  Als- 
dann wird  die  Fettmasse  ebenfalls  mit  Wasser  verkocht  und  in  der  oben 
geschilderten  Weise  weiterbehandelt. 

Die  Fettspaltung  unter  gewöhnlichem  Druck  mit  aromatischen 
Sulfofettsäuren,  nach  ihrem  Erfinder  Ernst  Twitchell  in  Philadelphia 
meist  als  das  T  witchellsche  Spaltverfahren  (DRP.  114  491)  be- 
zeichnet, ist  als  eine  glückliche  Modifikation  der  Schwefelsäurespaltung 
anzusehen.  Wahrend  dort  jedoch  die  Sulfofettsäuren,  die  auf  Grund 
ihrer  emulgierenden  Eigenschaften  einen  schnellen  Verlauf  der  Spaltung 
selbst  ermöglichen,  in  dem  zur  Spaltung  kommenden  Fett  erst  gebildet 
werden,  verwendet  Twitchell  diese  Sulfosäuren  in  einer  gebrauchs- 
fertigen und  haltbaren  Form  als  „Reaktiv'',  mit  dem  er  gleichzeitig 
Emulsion  und  Spaltung  erreicht.  Dies  „Reaktiv",  eine  Naphtaün- 
stearosulfosäure  wird  erhalten,  indem  man  Ölsäure  (Handelsolein)  mit 
Naphtalin  im  Verhältnis  der  Molekulargewichte  mischt  und  dies  Ge- 
misch der  Sulfurierung  mit  konzentrierter  Schwefelsäure  unterwirft. 
Die  überschüssige  Schwefelsäure  wird  nach  Beendigung  der  Reaktion 
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mit  Wasser  ausgewaschen,  wobei  sieh  das  Reaktionsprodukt  als  ein 
in  der  Kälte  gelatinierendes  Ol  auf  der  Oberfläche  der  sauren  Wasch- 
flüssigkeit abscheidet.  Im  Gegensatz  zu  den  gewöhnlichen  aus  Ölsäure 
und  Schwefelsäure  allein  erhältlichen  Sulfosäuren  ist  die  NaphtaUn- 
stearosulfoeäure  bei  der  für  die  Spaltung  notwendigen  Temperatur  von 
100°  beständig,  des  weiteren  ist  sie  sowohl  in  Wasser,  als  in  Fetten 
bzw.  Fettsäuren  leicht  löslich  und  daher  besonders  geeignet,  die  gegen- 
seitige Löslichkeit  dieser  beiden  Stoffe  ineinander  bzw.  ihre  Emulsion 
in  vollkommener  Weise  herbeizuführen. 

Die  praktische  Ausführung  des  Twitchellschen  Verfahrens  zer- 
fallt in  zwei  Teile:  eine  Vorreinigung,  welche  zur  Verhinderung  einer 
Dunkelfärbung  des  Spaltproduktes  die  möglichst  vollkommene  Ent- 
fernung aller  Schleim-  und  Eiweißstoffe  aus  dem  zur  Verarbeitung 
kommenden  Fett  bezweckt,  und  den  eigentlichen  Spaltungsprozeß. 

Für  die  Vorreinigung  bringt  man  das  Fett  in  einen  mit  Blei  aus- 
gekleideten Behälter  aus  Holz  oder  Eisen,  der  mit  Rührgebläse  und 
Dampfschlange  versehen  ist,  und  unterwirft  es  hier  einer  Waschung 
mit  Schwefelsäure  von  60°  B4  (etwa  77  %  H2SO4),  nachdem  es  vorher 
mit  direktem  Dampf  auf  eine  durch  seinen  Charakter  bestimmte  Tem- 
peratur erhitzt  ist.  Die  Menge  der  anzuwendenden  Säure  und  die  Dauer 
der  Waschung  sind  ebenfalls  von  der  Art  des  Spaltgutes  abhängig  und 
aus  der  folgenden  Tabelle  ersichtlich. 

Vorreinigung  der  Fette  zur  Twitchellspaltung. 


. 

Temperatur  des 
Fettes  bei  Be- 
ginn der 
Waschung 

*»  Cels. 

Zusatz  yon 
Schwefel- 
säure 

96 

Dauer  der 
Waschung 

Stunde 

Bö-Grade  des  ab- 
gesetzten Säure- 
wassers 

Leinöl 

Eottonöl 

Falmkern-  und 

Kokosöl    .... 
Talff 

Abfallfett 

Sesam  öl    .... 
Erdnußöl 

20 
60 

60 
66 
50 
30 
30 

2V2 
2 

IV2 

IV4 
IV4 

IVo 

11/2 

16 
20 

16 
10 
10 
16 
16 

Nach  der  Waschung  wird  das  abgesetzte  Säurewasser  abgelassen» 
das  ebenfalls  je  nach  Art  des  zu  spaltenden  Fettes  10 — ^20°  B6  haben 
soll  (s.  Tabelle),  während  man  das  nunmehr  zur  Spaltung  geeignete 
Fett  in  den  Spaltbottich  einbringt,  d.  h.  in  einen  Behälter  aus  Holz, 
am  besten  aus  Pitch-pine,  dessen  Stäbe  durch  Nut  und  Feder  fest  ver- 
bunden sind  und  der  durch  einen  gut  schließenden  Deckel  verschlossen 
werden  kann.  Der  Bottich  ist  außerdem  mit  einer  offenen  Dampf- 
schlange aus  Messing  oder  Kupfer  und  einem  Ablaßhahn  für  die  er- 
haltenen Spaltungsprodukte  (Glyzerin  und  Fettsäure)  ausgestattet. 
Der  Deckel  enthält  die  für  die  Zuleitung  von  Fett,  Wasser,  Reaktiv 
und  Chemikalien  notwendigen  Offnungen. 
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In  dem  Spaltbottich  wird  das  Fett  zunächst  mit  20 — ^20  %  Kondens- 
wasser  und  0,1  %  Schwefelsäure  vermischt  und  durch  direkten  Dampf 
zu  lebhaftem  Sieden  gebracht.  Alsdann  fügt  man  das  zuvor  in  der 
drei-  bis  vierfachen  Menge  Kondenswasser  aufgelöste  Reaktiv  hinzu, 
und  zwar  bei  sehr  reinen  Fetten  V3 — Vg  %,  bei  weniger  reinen  1  % 
und  bei  ganz  unreinen  bis  zu  3  %  der  Fettmasse,  und  läßt  das  Ganze 
12 — 24  Stunden  ununterbrochen  in  leichtem  Sieden.  Sobald  das  Fett 
85 — ^90  %  freie  Fettsäure  aufweist,  wird  der  Dampf  abgestellt  und 
während  des  Absitzens  ein  schwacher  Dampf  strahl  über  die  Oberfläche 
des  Fettes  geldtet,  um  den  Luftzutritt  und  damit  ein  Nachdunkeln 
der  Fettsäure  zu  verhindern.  Das  Glyzerinwasser,  das  nicht  über 
5°  B^  stark  sein,  also  ungefähr  12 — 15  %  Glyzerin  enthalten  soU,  wird 
in  den  dafür  bestimmten  Behälter  abgelassen  und  die  zurückbleibende 
Fettmasse  einer  zweiten  Kochung  unterworfen.  Zu  diesem  Zweck 
werden  nochmals,  noch  immer  unter  Luftabschluß,  10 — 15  %  Kondens- 
wasser hinzugegeben  und  das  Ganze  10 — 14  Stunden  kräftig  durch- 
gesotten. Der  Fettsäuregehalt  soll  alsdann  etwa  95  %  betragen.  Zur 
Neutralisation  der  noch  vorhandenen  freien  Schwefelsäure  fügt  man 
zu  dem  Ganzen  alsdann  etwa  0,05  %  Bariumkarbonat,  das  mit  etwas 
Wasser  angeschlämmt  ist,  läßt  nochmals  kurze  Zeit  durchkochen  und 
prüft  mit  Methylorange  auf  völlige  Neutralität.  Das  aus  dieser  zweiten 
Kochung  erhaltene  schwache  Glyzerinwasser  II  dient  alsdaim  für  eine 
folgende  Spaltung  als  Wasseransatz.  Die  praktischen  Glyzerinaus- 
beuten stimmen  im  wesentlichen  mit  denen  des  Autoklavenprozesses 
überein.  Insonderheit  werden  auch  hier  bei  Verwendung  von  Tran  und 
Rizinusöl  die  theoretisch  möglichen  Ausbeuten  bei  weitem  nicht  er- 
reicht. 

Als  Vorteile  des  Twit che  11  Verfahrens  sind  bei  guter  Betriebs- 
sicherheit vor  allem  die  geringen  Anschaffungskosten  der  nfotwendigen 
Apparatur,  die  Verwendung  lediglich  von  niedrig  gespanntem  Dampf, 
sowie  die  relativ  geringen  Spaltungskosten  zu  erwähnen,  denen  ab  be- 
sondere Nachteile  aber  die  leicht  eintretende  Dunkelfärbung  der  er- 
haltenen Fettsäuren,  die  lange  Spaltungsdauer  (einschließlich  der  Vor- 
reinigung etwa  48  Stunden)  und  die  Notwendigkeit  einer  nächtlichen 
Beaufsichtigung  zum  wenigsten  des  Dampfkessels  gegenüberstehen. 

Nach  Ablauf  des  DRP.  114  491  von  Twitchell,  das  die  Spaltung 
von  Fetten  und  ölen  durch  fettaromatische  Sulfosäuren  schützte,  sind 
fettspaltende  Reaktive  der  gleichen  oder  auch  ähnlicher  Art  von  ver- 
schiedenster Seite  auf  den  Markt  gebracht  worden.  Unter  diesen  ist 
besonders  zu  erwähnen  der  Pfeilring-Fettspalter  (Vereinigte  Chemische 
Werke  Gharlottenburg)  und  der  Kontaktspalter  (Sudfeldt  &  Co.,  Melle). 
Der  erstere  ist  im  wesentlichen  mit  dem  alten  Twitchellreaktiv  iden- 
tisch, nur  wird  an  Stelle  des  dort  verwandten  Olelns  gehärtete  Rizinus- 
ölfettsäure bei  Anwesenheit  von  Naphtalin  der  Sulfurierung  unter- 
worfen. Der  Kontaktspalter  wird  durch  Sulfurierung  gewisser  Erd- 
öldestillate erhalten  und  besteht  vornehmlich  aus  den  durch  einen 
besonderen  Reinigungsprozeß  von  den  unsulfurierten  Kohlenwasser- 
stoffen  abgetrennten   Sulfosäuren.     Beide   Fettspalter   besitzen   der 
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vorliegenden  Literatar^)  zufolge  dem  alten  Twitchellreaktiv  gegen- 
über wesentliche  Vorzüge,  indem  einerseits  die  mit  ihnen  gewonneneu 
Fettsäoren  eine  hellere  Färbung  aufweisen,  andererseits  die  Spaltungs- 
dauer eine  nicht  unerhebliche  Abkürzung  erfahren  soll. 

Das  fermentative  oder  enzymatische  Fettspaltungsver- 
fahren wurde  der  Technik  durch  Connstein,  Hoyer  und  Warten - 
berg')  zugeführt  und  zur  technischen  Vollkommenheit  ausgebildet. 
Bei  ihren  ausführUchen  Arbeiten  gingen  diese  drei  Autoren  von  der 
bekannten  Beobachtung  aus,  daß  beim  Zusammenreiben  ölhaltiger 
Pflanzensamen  mit  Wasser  durch  Fermentwirkung  eine  hydrolytische 
Spaltung  des  Fettmoleküls  in  Glyzerin  und  freie  Fettsäure  erfolgt.  Bei 
der  Nachprüfung  dieser  Angaben  speziell  am  Bizinussamen  konnten 
sie  aber  feststellen,  daß  in  diesem  Fall  zur  Auslösung  der  enzymatischen 
Fettspaltung  eine  gewisse  Säurekonzentration  erforderlich  ist,  die  ent- 
weder vom  Samen  selbst  im  Verlauf  einiger  Tage  erzeugt  wird  oder  von 
vornherein  künstlich  herbeigeführt  werden  kann,  und  daß  sich  schließ- 
lich die  Säure  auch  durch  andere  Aktivatoren,  beispielsweise  Mangan- 
sulfat ersetzen  läßt.  Das  fettspaltende  Enzym  selbst,  die  Lipase,  ist 
im  Protoplasma  des  Samens  enthalten,  in  Wasser  unlöslich,  aber  bei 
^ichzmtiger  Anwesenheit  eines  fetten  Öles  nicht  wasserempfindlich 
und  läßt  sich  daher  in  Form  einer  haltbaren  Emulsion  technisch  dar- 
stellen. Die  gebrauchsfertige  Fermentemulsion  oder  kurz  das  Ferment 
besteht  aus  etwa  38  %  Bi^usölsäure,  4  %  Biweißkörpem  und  58  % 
Wasser.  Seine  Anwendung  an  Stelle  des  geschälten  Bizinussamens,  der 
ohne  weiteres  auch  selbst  zur  Spaltung  benutzt  werden  kann»  ergibt  be- 
sondere technische  Vorteile,  insonderheit  eine  nicht  unbedeutende  Ver- 
minderung der  nach  der  Spaltung  entsti^henden  sogenanntenMittelsohicht . 

Die  praktische  Ausführung  der  Fermentspaltung)  die  den  Ver- 
einigten Cäiemischen  Werken  in  Oharlottenburg  durch  DBF.  146  413 
und  188  4S9  geschützt  ist,  zerfällt  in  drei  Teile:  den  eigentlichen  Spal- 
tuQgsprozeß>  die  l^ennung  dar  erhaltenen  Spaltprodukte  und  die  Auf- 
arbeitung der  sogenannten  Mittelschicht,  die  sich  nach  der  Trennung 
in  Form  einer  Emulsion  zwischen  Fettsäure  und  Glyzerinwasser  be- 
findet. Als  Spaltgefäß  dient  am  besten  ein  eiserner,  nach  unten  konisch 
zugespitzter  Kessel,  der  mit  Blei  ausgekleidet  und  mit  einer  geschlos- 
senen, verbleiten  Heizschlange,  sowie  einer  offenen  Bleischlange  für 
die  Zuführung  von  Preßluft  oder  direktem  Dampf  versehen  ist.  Mehrere 
Hähne  aus  säurefestem  Metall  oder  Steingut  gestatten  auch  die  seit- 
liche Entnahme  der  einzelnen  Flüssigkeitssohichten.  j 

In  diesem  Spaltkessel  wird  das  zu  spaltende  Fett  mit  80-— 40  % 
Wasser  (auf  die  Fettmenge  berechnet)  vereinigt  und  alsdann  auf  eine 
Temperatur  gebracht,  welche  bei  ölen  und  leichtschmelzenden  Fetten 
am  besten  gegen  23^,  bei  konsistenten  Fetten  oder  Fettgemisohen  zweck- 
mäßig 1 — 2^  über  dem  jeweiligen  Erstarrungspunkt  liegt.  Eine  höhere 
Ansatztemperatur  als  42°  6aii  jedoch  nicht  in  Anwendung  kommen, 

1)  SeifeDsiederzeitung  1913,  Nr.  21  und  44;  1914,  Nr.  12  n.  a. 
S)  Ber.  d.  Deutach.  Qiem.  aesellsch.  1902,  85,  3988;  1904.  87, 1441.   Ei^bn. 
d.  PhysioL  1904  8,  L  194.  ~  Zeitschr.  f.  physiol.  Ohem.  1907,  50,  414. 
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da  das  Ferment  sonst  bei  der  während  der  Spaltung  auftretenden  Tem- 
peratursteigerung, die  in  der  Regel  2 — 3^  ausmacht,  seine  spaltende 
Eigenschaft  verliert.  Nach  dem  die  Gesamtmasse  durch  Einblasen 
von  Luft  möglichst  innig  durchmischt  ist,  trägt  man  in  die  entstandene 
Emulsion  den  in  wenig  heißem  Wasser  gelösten  Aktivator,  in  der  Regel 
Mangansulfat,  in  einer  Menge  von  0,2  %  des  Fettansatzes  und  das 
Ferment  ein.  Die  Fermentmenge  ist  je  nach  der  Art  des  zur  Spaltung 
kommenden  Fettes  verschieden  und  beträgt  für  Leinöl  4 — 5  %,  Kotton- 
öl  6—7  %,  Palmkem-  und  Kokosöl  etwa  8  %  und  schließlich  für  talg- 
reiche Fettmischungen  8 — 10  %  des  Fettansatzes.  Nunmehr  wird  das 
Ganze  nochmals  15 — ^20  Minuten  lang  mit  Luft  innig  durchmischt  und 
dann  sich  selbst  überlassen.  Durch  ein  kurzes  zeitweiliges  Einblasen  von 
Luft  ist  lediglich  der  Emulsionszustand  während  der  selbsttätig  verlau- 
fenden Spaltung  aufrecht  zu  erhalten.  Der  Spaltungsgrad  beträgt  gewöhn- 
lich nach  24  Stunden  80  %,  nach  48  Stunden  85—90  %  freie  Fettsäure. 

Zur  Trennung  des  fertig  gespaltenen  Ansatzes  wird  das  Ganze  als- 
dann mit  indirektem  Dampf  auf  etwa  80^  C  erwärmt  und  mit  0,2 — 0,3  % 
Schwefelsäure  von  66^  B^,  die  zuvor  mit  der  halben  Gewichtsmenge 
Wasser  verdünnt  ist,  verrührt.  Hierdurch  wird  eine  fast  vollkommene 
Trennung  der  Emulsion  ermöglicht,  die,  nunmehr  der  Ruhe  überlassen, 
drei  verschieden  Schichten  bildet,  indem  sich  oben  die  völlig  klare, 
wasserfreie  Fettsäure,  unten  das  gebildete  Glyzerinwasser  abscheidet 
und  zwischen  beiden  die  bereits  erwähnte,  emulsionsartige  Mittelschicht 
bestehen  bleibt.  Schon  nach  2 — ^3  Stunden  läßt  sich  die  Hauptmenge 
des  Glyzerinwassers  abziehen,  nach  etwa  12  Stunden  beträgt  die  Mittel- 
schicht bei  einem  ungefähren  Fettsäuregehalt  von  33  %  nur  noch  etwa 
2 — 3  %  vom  Fettansatz.  Nunmehr  werden  Fettsäure  und  Glyzerin- 
wasser durch  die  geeigneten  Hähne  möglichst  quantitativ  abgezogen, 
während  man  die  Mittelschicht  zuletzt  durch  den  unteren  Entleerungs- 
hahn in  ein  kleineres  Gefäß  ablaufen  läßt.  Hier  scheiden  sich  in  der 
Regel  noch  weitere  Mengen  Glyzerinwasser  ab,  nach  deren  Abtrennung 
man  schließlich  die  verbleibende  Gesamtmasse  mit  etwa  dem  gleichen 
Volumen  heißen  Wassers  durchwäscht,  nach  dessen  Entfernung  man 
die  verbleibende,  durch  Eiweißteile  verunreinigte  Wasser-Fettemulsion 
direkt  auf  Seife  verarbeitet. 

Die  Kosten  des  Verfahrens  werden  im  wesentlichen  durch  die  Kosten 
des  Fermentes  bedingt,  dessen  Preisstellimg  vom  Preise  des  Rizinus- 
samens abhängig  ist. 

Als  Vorteil  des  Verfahrens  ergibt  sich  die  Tatsache,  daß  die  er- 
haltenen Fettsäuren  infolge  der  für  den  Spaltungsprozeß  notwendigen, 
niedrigen  Temperatur  von  besonders  heller  Farbe  sind,  und  daß  die 
Apparatur  selbst  aus  dem  gleichen  Grunde  einer  nur  geringen  Ab- 
nutzung unterliegt.  Daneben  ist  dann  weiter  der  geringe  Dampf- 
verbrauch hervorzuheben,  den  das  Verfahren  benötigt.  Als  Nachteil 
ist  demgegenüber,  vom  Kostenpunkt  abgesehen,  lediglich  die  geson- 
derte Verarbeitung  der  entstehenden  Mittelschicht  zu  nennen,  und  da- 
neben vielleicht  die  Tatsache,  daß  in  das  entstehende  Glyzerinwasser 
Eiweißstoffe  übergehen,  die  nicht  immer  leicht  zu  entfernen  sind.   Für 
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höher  schmelzende  Fette  wie  Talg  und  Palmöl  ist  das  Verfahren  an  sich 
weniger  geeignet,  da  beide  bei  der  für  die  Fermentwirkung  günstigsten 
Temperatur  eine  genügende  EmulMonierung  nicht  gestatten;  für  alle  übri- 
gen Fette  darf  es  aber  durchaus  empfohlen  werden.  Weitere  Einzelheiten 
des  Verfahrens  sind  aus  den  nachstehenden  Hilfstabellen  ersichtlich. 

Hilfstabellen  fftr  die  fermentatiye  Fettspaltong. 

I.  Spaltungsansätze  einiger  Fett-  und  ölsorten. 


Fettart 


Notwendige  Menge  von 


9^Fer- 
ment^) 


^  Man- 
gansulfat 


%  Wasser*) 


Ansatz- 
Temperatur 
*»Cfels.«) 


Erreichte 
Spalthöhe 

96 


Leinöl 6 

BÄböl 7 

Bohnenöl 6-7 

Sesamöl 7 

Cottonöl 8 

Rizinusöl 10 

Erdnußöl 8 

Kokosöl 9 

Kemöl 8—9 

Talg 10 

Talg   nnd' Kokosöl  10 

V4+V4 

Palmöl  ......  9 

Tran 8 

Olivenöl 7 

Solforöl 8 

*)  Ln  Sommer  etwas  weniger. 


0,2 

0,2 
0,2 
0,2 
0,2 
0,2 
0,2 
0,2 
0,2 

^^ 
0,2 

0,2 
0^ 


25-30 
25-30 
26-30 
26-30 
26-30 
26-30 
26-30 
25-80 
26-30 
26-30 
26-30 

26-30 
26-30 
26-30 
26-80 


22-23 
22-23 
22-23 
22-23 
26-28 
28-29 
26-27 

30*) 

30*) 

42 

40 

33-34 
26-27 
22-23 
26-28 


90 

88 

88 

88 
86-90 
86-88 
90-92 

88 
86-88 

86 
86-88 

90 
82-86 

90 
86-86 


IL  Tabelle   des   Glyzeringehaltes   fermentativer  Glyzerin- 
wässer bei  16^ 

(Zur  Trennung  ist  0,3  %  Schwefelsaure  zu  verwenden.) 


Spez. 

Qlyzerin 

Spez. 

Glyzerin 

Spez. 

Glyzerin 

Gkwicht 

% 

Ghewicht 

% 

Gewicht 

X 

1,014 

1 

1,039 

11 

1,066 

21 

1,017 

2 

1,042 

12 

1,068 

22 

1,019 

8 

1,044 

13 

1,071 

23 

1,022 

4 

1,047 

14 

1,074 

24 

1,024 

6 

1,049 

16 

1,077 

26 

1.027 

6 

1.062 

16 

1,079 

26 

1,029 

7 

1,066 

17 

1.082 

27 

1,032 

8 

1,068 

18 

1,086 

28 

1,034 

9 

1,060 

19 

1,088 

29 

1,037 

10 

1,063 

20 

1,090 

30 

1}  Will  man  in  mög^lichst  kurzer  Zeit  hohe  Spaltgrade  erreichen,  so  yer- 
wendet  man  bis  zn  29^  mehr  Ferment. 

S)  Besitzt  das  Spaltfifemisch  eine  zn  hohe  Temperatur,  so  erhöht  man  den 
Wassergehalt  bis  zu  869^,  und  eveotl.  sogar  auf  409^,  erhält  aber  dann  dünnere 
Glyzerinwässer  und  arbeitet  dadurch  unrationeller. 

3)  Der  Fettansatz  wird  zunächst  um  etwa  10°  höher  erwärmt  als  yot^ 
schrieben,  da  bei  dem  Zusatz  des  für  die  Spaltung  notwendigen  Wassers  eine 
Abkühlung  um  etwa  10°  eintritt. 

3* 
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Das  nach  seinem  Erfinder  P.  Kiebitz  in  München  meist  als  Kre- 
bitz -Verfahren  bezeichnete  Kalkverseifungsverfahren  (DRP.  156 108) 
greift  seinem  Wesen  nach  auf  die  ältesten  Methoden  der  Fettverseifung 
mit  gelöschtem  Kalk  zurück,  indem  man  zunächst  eine  Kalkseife  her- 
stellt. Hierdurch  wird  das  in  den  Fetten  enthaltene  Glyzerin  in  ver- 
hältnismäßig reiner  Form  frei.  Die  vom  Glyzerin  befreite  Kalkseife 
wird  sodann  weiter  mit  Soda  zu  einer  wasseriöslichen  Natronseife  unter 
gleichzeitiger  Bildung  von  Kalziumkarbonat  umgesetzt.  Das  Verfahren 
ist  heute  auch  in  bezug  auf  seine  mechanische  Durchführung  technisch 
so  weit  durchgebildet,  daß  es  von  der  Seifenindustrie  gern  bevorzugt 
wird,  namentlich,  da  die  durch  die  Umsetzung  der  Kalkseife  mit  Soda 
gewonnenen  Kernseifen  in  besonders  holler  Farbe  ausfallen.  Durch 
Umsetzung  der  Kalkseife  mit  Mineralsäuren  kann  man  selbstverständlich 
auch  freie  Fettsäuren  erhalten.  Wenn  dies  Verfahren  der  Fettspaltung 
in  Glyzerin  und  Fettsäuren,  im  ganzen  betrachtet,  sicher  auch  nicht 
billig  erscheint,  sind  andererseits  doch  die  Vorteile,  die  sich  aus  seiner 
Anwendung  bdspielsweise  bei  der  Verarbeitung  von  Tran  auf  geruch- 
lose Tranfettsäuren  ergeben,  in  Anbetracht  der  nahezu  quantitativen 
Glyzerinausbeute  sowie  des  hohen  Spaltungsgrades  der  Fettsäuren  selbst 
keineswegs  zu  unterschätzen. 

,  Das  Krebitzsche  Verseifungsverfahren  beruht  auf  der  Tatsache, 
daß  sich  mit  Alkalien  oder  Erdalkalien  emulgierte  Fette  in  der  Buhe 
leicht  verseifen.  Zu  seiner  Durchführung  wird  das  zur  Verseifung 
kommende  Fett  in  einen  eisemdh,  gut  isolierten,  nicht  über  90  cm< 
hohen,  flachen  Behälter  von  doppeltem  Fassungsvermögen  eingebracht, 
aufgeschmolzen  und  sodann  mit  der  für  die  Veraeifung  benotigten 
Menge  Kalkmilch  versetzt,  die  ihrerseits  aus  einem  Teü  gebrannten 
Kalk  und  3 — 3V2  Teilen  Kondenswasser  angemacht  wird.  Bei  Be- 
rechnung des  Kalkes  soll  ein  Überschuß  von  etwa  4  %  der  theoretisch 
notwendigen  Menge  Berücksichtigung  finden.  Nunmehr  wird  das 
Ganze  mittels  direkten  Dampfes  auf  98 — 100°  er^-ärmt,  innig  durch- 
mischt und  alsdann  gut  zugedeckt  und,  nach  außen  hin  durch  Säcke 
und  Matratzen  isoliert,  8 — 10  Stunden  der  Ruhe  überlassen.  Die  Re- 
aktion setzt  je  nach  Art  des  Fettansatzes  innerhalb  der  ersten  V2 — ^ 
Stunden  ein  und  ist  nach  Verlauf  der  oben  genannten  Zeit  beendet. 
Die  Temperatur  des  Ansatzes  steigt  vielfach  durch  Selbsterhitzung  um 
2 — 3°  C.  Die  entstandene,  fast  trockene,  poröse  Kalkseife,  die  das 
während  der  Verseifung  frei  gewordene  Glyzerin  mechanisch  aufgesaugt 
enthält,  wird  nunmehr  ausgebracht  und  in  einer  Spezialmühle  zu  einer 
grießförmigen  Masse  vermählen.  Diese  gelangt  mit  HUfe  eines  Becher- 
werkes in  den  Entglyzerinierungsturm,  einen  dünnwandigen,  eisernen 
Zylinder,  in  dem  die  Glyzeringewinnung  nach  dem  Prinzip  der  syste- 
matischen Auslaugung  automatisch  vor  sich  geht.  In  der  Regel  werden 
95  %  der  theoretischen  Gl3rzerinausbeute  gewonnen;  die  ersten  Glyzerin- 
wässer haben  in  ihrer  Gresamtheit  meist  10 — 12  %  (4°  B^),  bei  Ver- 
wendung von  Kokos-  und  Palmkemöl  15 — 18  %  (5°— 6^  B^)  Glyzerin - 
gehalt  und  werden  entsprechend  aufgearbeitet,  während  die  späteren, 
schwächeren  Wasch wässer  am  besten  zum  Auswaschen  weiterer  Fa* 
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brikatioDSohargen  verwendet  werden.  Die  vom  Glyzerin  befreite  Kalk- 
seife  wird  durch  ein  am  Boden  des  Turmes  befindliches  Mannloch  diekt 
oder  mit  Hilfe  eines  Becherwerkes  und  einer  Transportschnecke  in 
einen  Seifenkessel  gebracht,  in  dem  ihre  Umsetzung  mit  Soda  zu  Natron- 
seife stattfindet.  Wie  oben  angedeutet,  kann  die  Kalkseife  aber  auch 
in  einem  besonderen  Behälter  durch  Behandlung  mit  der  berechneten 
Menge  Mineralsäure  in  freie  Fettsäure  übergeführt  werden. 

Für  die  Umsetzung  in  Natronseife  verwendet  man  am  besten  eine 
salzhaltige  Sodalösung,  welche  18 — 20  %  mehr  als  die  theoretisch  not- 
wendige. Sodamenge  in  der  doppelten  Menge  Wasser  und  5  %  des  Fett- 
ansatzes an  Gewerbesalz  enthält.    Nachdem  diese  Lösung  in  dem  Seifen- 
kessel, dessen  Fassungsraum  etwa  das  Dreifache  des  Fettansatzes  be- 
tragen soll,  zum  Kochen  gebracht  ist,  wird  die  glyzerinfreie  Kalkseife 
über  einen  Streutrichter  langsam  eingestreut.     Während  die  Masse 
weiter  siedet,  geht  die  Umsetzung  ohne  jede  stürmische  Reaktion  meist 
in  2 — 3  Stunden  zu  Ende.    Sobald  Kalkseifenteilchen  in  der  kochenden 
Masse  nicht  mehr  sichtbar  sind,  wird  die  Natronseife  völlig  ausgesalzen 
und  alsdann  einer  etwa  zwölfstündigen  Buhe  überlassen.    Die  Unter- 
lauge von  19 — 20^  B4  und  der  Kalziumkarbonatschlamm  haben  sich 
alsdann  abgesetzt  und  werden  beide  in  besondere  Behälter  abgelassen 
oder  ausgepumpt.     Der  Kalkschlamm  wird  mit  heißem  Wasser  über- 
sprengt und  gegebenenfalls  unter  Zusatz  von  etwas  Ätzlauge  soweit 
verdünnt,  daß  sich  die  in  ihm  noch  befindliche  Natronseife  zu  einem 
dünnen,  nicht  zu  zähen  Seifenleim  auflösen  kann.    Alsdann  wird  der 
Kalk  mit  Hilfe  einer  SpezialfUterpresse  (A.  L.  G.  Dehne  in  Halle  a.  S.) 
abfiltriert  und  mit  heißem  Wasser  ausgelaugt.    Er  hinterbleibt  alsdann 
in  Form  trockner  Kuchen,  welche  höchstens  noch  1  %  Seife  enthalten 
sollen,  und  unter  Umständen  wieder  gebrannt  und  neu  verwendet 
werden  können.    Die  salzhaltige  Unterlauge  wird  nach  dem  Absetzen 
des  Kalkes  entweder  mit  Harz,  Olein  und  dergleichen  ausgestochen, 
oder  nach  dem  Eindampfen  auf  24°  Bö  wieder  zum  Auflösen  der  für 
den  nächsten  Sud  notwendigen  Sodamenge  verwendet. 

Der  im  Kessel  verbliebene  Kern  wird,  unter  Zusatz  von  etwas  Ätz- 
lauge, in  der  üblichen  Weise  verschliffen  und  fertig  gemacht. 

Die  Kosten  der  Kalkspaltung  betrugen  vor  dem  Kriege  nach  Krebit  z 
für  100  kg  Fett  ausschließlich  Amortisation  und  Verzinsung  der  Anlage 
1,16 — 1,20  Mk.,  einschließlich  dieser  beiden  Posten  rund  1,Ö0  Mk., 
einen  Betrieb  normaler  Größe  vorausgesetzt. 

Die  Umsetzung  der  Kalkseife  mit  Kaliumkarbonat  zu  Schmierseife 
bietet  Schwierigkeiten.  Es  ist  dies  in  gewissem  Sinne  ein  Nachteil  des 
Verfahrens,  der  aber  weitgehend  dadurch  aufgewogen  wird,  daß  die 
nach  dem  Krebitzverfahren  hergestellten  Natronseifen,  wie  schon 
erwähnt,  von  außerordentlich  schöner  Farbe  sind  und  sich  demnach 
insonderheit  auch  zur  Herstellung  von  Feinseifen  eignen,  und  daß 
weiter  das  fast  quantitativ  gewonnene  Glyzerinwasser  nach  dem  Ein- 
dampfen ohne  besondere  Reinigung  ein  gutes  Rohglyzerin  ergibt.  Die 
Beseitigung  des  abfallenden  Kalziumkarbonats  bietet  in  Form  der  fest- 
gepreßten Kuchen  heute  kaum  besondere  Sehwierigkeit<»n. 
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Die  technischen  Fettepaltungsverfahren  führen  nach  den  obigen 
Ausführungen  also  entweder  zu  Glyzerin  und  Fettsäuren,  oder  ebenso 
wie  die  direkte  Verseifung  zu  Glyzerin  und  Seifen.  Im  folgenden  sollen 
nun  zunächst  diese  beiden  letztgenannten  Produkte  einer  weiteren  Be^ 
sprechung  unterzogen  werden. 

Verarbeitung  und  Analyse  des  Glyzerins.  Die  bei  den  vorbe- 
sprochenen Fettspcdtungsverfahren  gewonnenen,  meist  4 — 6^  Bö  starken 
Glyzerinwässer  sind  je  nach  Art  der  angewandten  Methode  und  der 
Natur  des  Fettansatzes  entsprechend  mehr  oder  weniger  milchig  ge- 
trübt. In  der  Begel  enthalten  sie  alle  noch  im  Fett  vorhanden  ge- 
wesenen Eiweißstoffe,  fein  verteilte  Fettsäuren  bzw.  deren  Kalksalze 
(Krebitzverfahren)  und  die  während  und  unmittelbar  nach  der  Spal- 
tung angewandten  Chemikalien.  Durch  mehrstündige  Ruhe  der  Gly- 
zerinwässer kann  bereits  der  größte  Teü  der  emulgierten  Fettsäuren 
zum  Absitzen  gebracht  und  entfernt  werden.  Ist  Schwefelsäure  vor- 
handen, so  wird  das  Glyzerinwasser  alsdann  durch  Kalkwasser  oder 
KalkmUch  in  der  Siedehitze  neutralisiert,  bis  es  Lackmuspapier  nicht 
mehr  rötet.  Hierbei  scheiden  sich  gleichzeitig  mit  dem  größten  Teüe 
des  gebildeten  Kalziumsulfats  auch  die  Eiweißstoffe  und  die  letzten 
Reste  der  Fettsäuren  in  Form  ihrer  Kalksalze  als  Schaum  auf  der  Ober- 
fläche ab,  der  mit  durchlöcherten  Schöpfern  entfernt  werden  kann. 
Das  Kochen  wird  fortgesetzt,  bis  das  Wasser  vollständig  geklärt  ist. 
Alsdann  werden  die  Kalksalze  abfiltriert,  das  schwach  alkalische  Gly- 
zerinwasser durch  Zusatz  von  wenig  Schwefelsäure  unter  Zuhilfenahme 
von  Phenplphtaleln  als  Indikator  neutralisiert,  mit  1 — 2  %  Knochen- 
kohle oder  Zyanschwarz  nochmals  erwärmt  und  schließlich  durch  eine 
Filterpresse  gedrückt.  Dsbs  nunmehr  klare  Filtrat  wird  alsdann  am 
besten  in  geeigneten  Vakuumeindampf apparaten  auf  28^  B^  (1>240) 
konzentriert,  ohne  daß  bei  der  Verdampfung  des  Wassers  unter  100^ 
im  Vakuum  Glyzerinverluste  in  Erscheinung  treten.  Das  Eindampfen 
in  offenen  Pfannen  mit  indirektem  Dampf  empfiehlt  sich  nur  bis  zu 
einem  gewissen  Grade,  da  das  Glyzerin  mit  den  Wasserdämpfen  flüchtig 
ist,  sobald  eine  Konzentration  von  15°  B6  erreicht  ist. 

Durch  die  vorbeschriebene  Konzentration  erhält  man  ein  mit  Gips 
gesättigtes  Rohglyzerin;  um  denselben  ganz  zu  vermeiden,  behandelt 
man  am  besten  schon  das  mit  Kalkmilch  versetzte  klar,  filtrierte  Gly- 
zerinwasser nacheinander  mit  Barythydrat  und  mit  Oxalsäure.  Das 
alsdann  filtrierte  Glyzerinwasser  ergibt  nunmehr  nach  seiner  Kon- 
zentration ein  Rohglyzerin  mit  nur  0,2 — 0,5  %  Aschengehalt.  Waren 
sehr  unreine  Fette  verarbeitet,  so  empfiehlt  sich  außerdem  noch  eine 
Behandlung  mit  schwefelsaurer  Tonerde  zur  Entfernung  speziell  auch 
der  organischen  Verunreinigungen  (Eiweißstoffe  u.  dgl.). 

Je  nach  der  Verseif  ungsart  unterscheidet  man  im  Handel  drei  Arten 
von  Rohglyzerin. 

1.  Das  Saponifikatglyzerin,  das  bei  der  Fettspaltung  im  Auto- 
klaven oder  nach  dem  Twitchel Ischen  und  fermentÄtiven  Verfahren 
gewonnen  wird.     Es  ist  hellgelb  bis  dunkelgelb  gefärbt,  besitzt  einen 
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rein  süßen  (Geschmack,  nicht  mehr  als  0,6  %  Asche  und  höehstens 
1  %  nichtflüchtige  organische  Substanz.  Das  spezifische  Gewicht  be- 
trägt 1,240  oder  28°  B6,  der  Glyzeringehalt  demnach  etwa  90%.  Der 
Siedepunkt  liegt  konstant  bei  138°. 

2.  Das  Destillationsglyzerin,  das  bei  der  „sauren  Verseifung*' 
gewonnen  wird  und  meist  dunkel  gefärbt  und  schwer  entfarbbar  ist. 
Der  Geschmack  ist  scharf  adstringierend,  der  Aschegehalt  beträgt  viel- 
fach 3,5%,  der  Glyzeringehalt  80  —  85%.  Das  spezifische  Gewicht  ist 
ebenfalls  1,240,  der  Siedepunkt  liegt  jedoch  selten  über  128°. 

3.  Das  Laugenglyzerin,  das  nadi  besonderen  Verfahren  aus  den 
Seifenunterlaugen  gewonnen  wird,  meist  stark  verunreinigt  und  daher 
weniger  wertvoll  ist  als  die  besprochenen  Arten.  Im  Gegensatz  zu 
diesen  ist  sein  Verwenduagsgebiet  in  rohem  Zustand  eng  begrenzt»  in 
der  Regel  kann  es  nur  nach  vorheriger  Destillation  Verwertung  finden. 

Die  Weiterverarbeitung  und  Veredelung  des  Rohglyzerins  kann 
in  zweierlei  Weise  geschehen,  entweder  durch  eine  Raffination  mittels 
entfärbender  Substanzen  oder  durch  Destillation,  die  unter  gewöhn- 
lichem Druck  oder  besser  im  Vakuum  durchgeführt  wird.  Durch  das 
Raffinationsverfahren  lassen  sich  im  allgemeinen  nur  die  Saponifikat- 
glyzerine  aufbessern.  Zu  diesem  Zweck  behandelt  man  dieselben  mit 
fein  gemahlener,  möglichst  eisenfreier  Blutkohle  und  filtriert  Den 
günstigsten  Effekt  erzielt  man  jedoch,  wenn  man  das  etwa  80°  heiße 
Glyzerin  nach  dem  Gegenstromprinzip  besonders  konstruierte  Ko- 
lonnenapparate durchfließen  läßt,  die  mit  Filtern  aus  Elnochenkohle 
versehen  sind.  Die  Knochenkohle  besitzt  ein  großes  Absorptions- 
vermögen für  färbende  und  riechende  Substanzen,  so  daß  man  auf  diese 
Weise  ein  völlig  farbloses  und  fast  geruchfreies  Glyzerin  erzeugen  kann. 
Ein  Nachteil  des  Verfahrens  besteht  allerdings  in  der  lästigen  Auf- 
arbeitung der  verbrauchten  Kohlefilter.  Infolgedessen  wird  das  Gly- 
zerin vielfach  auch  in  einem  mit  Rührwerk  versehenen  Gefäß  bei  100° 
mit  Entfärbungspulvern  behandelt,  die  besonders  wirksam  sind,  wenn 
sie  vor  ihrer  Anwendung  mit  Salzsäure  extrahiert,  gut  ausgewaschen 
und  getrocknet  wurden.  Im  Handel  unterscheidet  man  je  nach  dem 
Aussehen  la,  IIa  und  nia  Raffinate,  die  ersteren  sind  gewöhnlich  völlig 
wasserhell,  die  letzteren  gelblich  bis  tie^lb  gefärbt. 

Die  vollkommenste  Reinigung  des  Rohglyzerins  geschieht  durch 
die  Destillation  mit  überhitztem  Wasserdampf  unter  gewöhnlichem 
Druck  oder  besser  im  Vakuum.  Die  Anwendung  des  letzteren  bietet 
besondere  Vorteile,  weU  die  Destillation  bei  niederer  Temperatur .  vor- 
genommen werden  kann  und  infolgedessen  eine  stärkere  Zersetzung  des 
Glyzerins  vermieden  wird.  Daneben  können  die  Destillate  selbst  in 
höherer  Konzentration,  vielfach  sogar  ganz  wasserfrei  und  in  erheblich 
kürzerer  Zeit  gewonnen  werden  als  bei  der  Destillation  unter  gewöhn- 
lichem Druck.  Die  Apparatur  ist  dem  Spezialzweck  entsprechend 
besonders  ausgebildet. 

Während  die  raffinierten  Saponifikatglyzerine  sowohl  für  technische 
und  kosmetische,  als  auch  für  Genußzwecke  eine  vielfache  Verwendung 
finden,   und  zwar  insondecheit  in  der  Teztil-,   Tinten-,   Papier-  und 


40 


Die  Fette. 


FaFbenindustrie,  Walzenmassen-  und  Hektographenfabrikatiim,  ^Leder- 
induatrie,  Wein-  und  Likörfabrikation,  werden  die  Destillate  fast  aus- 
schließlich zur  Herstellung  von  Sprengstoffen,  insonderheit  Djmamit 
benutzt.  Das  sogenannte  Dynamitglyzerin  ist  in  der  Regel  einmal 
destilliertes  Glyzerin  vom  spezifischen  Gewicht  nicht  unter  1,262  bei 
15,5^  C,  von  neutraler  Eeaktion  und  mit  nur  unbedeutendem  Aschen- 
gehalt.   Die  Farbe  darf  gelblich  sein. 

Das  chemisch  reine  Glyzerin  wird  in  den  meisten  Fällen  durch 
doppelte  Destillation  gewonnen  und  vielfach  auch  einer  abermaligen 
Behandlung  mit  Tierkohle  unterworfen.  Es  ist  färb-  und  geruchlos, 
besitzt  rein  süßen  Geschmack  und  ist  fast  völlig  frei  von  Verunreini- 
gungen. Der  durch  das  deutsche  Arzneibuch  beanspruchte  Reinheits- 
grad stellt  die  höchst  erreichbare  Beinheitsgrenze  dar. 

Aus  der  nachfolgenden  Tabelle  ist  das  spezifische  Gewicht  des  reinen 
Handelsglyzerins,  bei  verschiedenem  Wassergehalt,  auch  bezogen  auf 
fi^-Grade  zu  ersehen. 


^aaaer 

Spe«. 
Gewicht 

Grad  B6 

Wasser 

96 

Spez. 
Gewicht 

Grad  B6 

0,0 

1,2640 

31,2 

11,0 

1.2360 

28,6 

0,6 

1,2625 

31,0 

11,6 

1,2336 

28,4 

.t,o 

1,2612 

-30,9 

12,0 

1,2322 

28^ 

1,0 

1,2600 

30,8 

12,5 

1,2307 

28,2 

2,0 

1,2585 

30,7 

13,0 

1,2295 

28,0 

2,6 

1,2576 

30.6 

13,6 

1,2280 

27,8 

3,0 

1,2660 

30,4 

14,0 

1,2270 

27,7 

^^ 

1,2646 

30.8 

14,6 

1,2256 

27,6 

4,0 

1,2632 

30,2 

15,0 

1,2242 

21A 

4,6 

1,2520 

30,1 

16.6 

1,2230 

27,3 

^^O 

1,2606 

30,0 

16.0 

1,2217 

27,2 

ö^ 

1,2490 

29.9 

16,5 

1,2202 

87^ 

6f0 

1,?480 

29,8 

17.0 

1,2190 

26,9 

65 

1,2465 

29.7 

17,5 

1.2177 

?6^ 

7,0 

1,2466 

29,6 

18,0 

1,2165 

26,7 

W 

1,2440 

29,6 

18,6 

1,2160 

26,6 

8^ 

1,2427 

29,3 

19,0 

1,2187 

26,4 

§»§ 

1,2412 

29,2 

19,6 

1,2125 

26,3 

Ö,0 

1,2400 

29,0 

20,0 

1,2112 

26,2 

9.5 

1,2390 

28,9 

20,5 

1,2100 

26,0 

10,0 

1,2376 

28,8 

21,0 

1,2086 

25,9 

lOfi 

1,2362 

28,7 

Für  die  Untersuchung  des  Glyzerins  bzw.  glyzerinhaltiger 
Flüssigkeiten  ist  es  von  Bedeutung,  daß  alle  organischen  Verunreini- 
gungen des  Rohglyzerins,  soweit  sie  sich  aus  der  Gewinnungsweise 
selbst  ergeben,  durch  Bleiessig  gefällt  werden.  Hierdurdi  ist  die  Mög- 
lichkeit geboten,  allein  aus  der  Menge  des  Niederschlags  mit  Bleieesig 
einen  Anhalt  für  die  Herkunft  des  zur  Untersuchung  stehenden  Pro- 
duktes zu  gewinnen.  Die  Untersuchung  selbst  geschieht  am  besten 
entsprechend  den  Vereinbarungen  des  Verbandes  der  Seifenfabrikanten 
Deutschlands^)  entweder  nach  dem  Azetinverfahren  oder  nach  dem 

*)  Vgl.  Einheitsmethoden  zur  Untersuchung  von  Fetten,   Ölen,  Seifen   und 
Qlyzerinen.    Herausg.  v.  Verb.  d.  Seifenfabrik.  Dentschl.  Berlin  1910. 
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Bichromatverfahren.  Von  beiden  wird  das  letztgenannte  bevorzugt, 
•besonders  da  auch  die  deutsche  Glyzerinfabrikanten-Konvention  ihren 
Verkaufsanalysen  die  nach  dem  Bichromatverfahren  erhaltenen  Zahlen 
a^ugrunde  legt.  Die  Ausführung  der  Analyse  geschieht  in  folgender 
Weise: 

10 — 20  g  Glyzerinwasser,  welche  aber  keinesfalls  mehr  als  2  g  B^in- 
glyzerin  enthalten  dürfen,  werden  in  einem  geeigneten  Wägegläschen 
genau  abgewogen  und  ohne  Verlust  in  einen  etwa  200  ccm  fassenden 
Meßkolben  gebracht  und  mit  verdünnter  Essigsäure  nahezu  neutrali- 
siert; eine  Ansäuerung  der  Mischung  ist  unbedingt  zu  vermeiden.  Hier- 
auf wird  mit  destilliertem  Wasser  auf  ein  Volumen  von  etwa  50  ccm 
verdünnt  und  nach  und  nach  Bleiessig  zugesetzt,  bis  schließlich  nach 
einigem  Stehenlassen  der  Beaktionsflüssigkeit  ein  letzter  Tropfen  des 
Bleiessigs  keinen  Niederschlag  mehr  erzeugt.  Man  läßt  dann  etwa 
eine  halbe  Stunde  stehen  und  füllt  das  Gemisch  auf  200  ccm,  also  bis 
sur  Marke  auf  unter  Berücksichtigung  der  Temperatur  von  16^  C. 

Von  der  gut  durchgeschüttelten  Gesamtflüssigkeit  wizd  durch  ein 
tCQokenes  Filter  etwas  abfiltriert. 

20  ccm  dieses  FiHrates  werden  nun  in  einen  Erlenmeyer-Kolben 
^^mi  etwa  800  ccm  Inhalt  gebracht  und  in  nachstehender  Reihenfolge 
und  in  kleinen  Portionen  zugesetzt: 

1.  30  ccm  destilliertes  Wasser, 

2.  30  ccm  verdünnter  Schwefelsäure,  die  durch  Verdünnen  von 
100  ccm  konzentrierter  Schwefelsäure  mit  100  ccm  Wasser  be- 
reitet wird, 

3.  25  ccm  starke  Kaliumbichromatlösung,  im  Liter  74,86  g  Elalium- 
bichromat  und  150  ccm  konzentrierte  Schwefelsäure  enthaltend. 
Die  drei  IFlüssigkeiten  werden  aus  einer  Bürette  mit  Glashahn 
unter  Berücksichtigung  des  Nachlaufenlassens  von  2  Minuten 
abgelassen. 

Diaaes  Genüsoh  wird  nun  2  Stunden  lang  in  ein  siedendes  Wasser- 
b^rd  eKDgehängt,  wobei  der  Kolben  mit  einem  kleinen  Trichter  zu  be- 
<iecken  ist. 

Nacib  dem  Erkalten  des  Beaktioni^emisches  wird  es  mit  einer  genau 
eingestellten  Eisenoxydul- Ammonsulfatlösung  (Mohrsches  Salz)  zurück- 
titriert,  bis  also  ein  Tropfen  des  ersteren  mit  einem  Tropfen  roter  Blut- 
laugensalzlösung (1  :  1000)  deutlich  sichtbare  Bläuung  zeigt.  Die 
Eisenoxydul-Ammonsulfatlösung  soll  im  Idter  240  g  Eisenozydul- 
Ammonsulfat  und  100  ccm  konzentrierte  Schwefelsäure  enthalten. 

Die  Ausrechnung  der  Analyse  ergibt  sich  hiemach  sehr  einfach 
wie  folgt: 

Sind  z.  B.  zum  Zurucktitrieren  der  oxydierten  Flüssigkeit  bzw.  der 
darin  im  Überschuß  vorhandenen  starken  Bichromatlösung  40  ccm  der 
Eisenlösung  verbraucht  worden,  so  entsprechen  diese  40  X  0,4  =  16  ccm 
starker  Bichromatlösung.  Werden  diese  nun  von  den  von  vornherein 
zugesetzten  25  ccm  derselben  abgezogen,  so  wurden  25  — 16  =  9  ccm 
Bichromatlösung  zur  Oxydation  des  vorhanden  gewesenen  Glyzerins 
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in  Kohlensäure  und  Waaser  benötigt,  welche  9  X  0,01  =  0,09  g  Glyzerin 
entsprechen.  Diese  Menge  ist  in  10  %  des  zu  untersuchenden  Giyzerin- 
wassers  enthalten,  d.  h.  dieses  selbst  enthält  4,5  %  Keinglyzerin, 

Die  Bichromatmethode  ist  jedoch  nicht  anwendl3ar,  wenn  die  Unter- 
suchungsobjekte  etwa  Zucker,  ätherische  öle,  bzw.  sonstige  oxydier- 
bare, durch  Bleiessig  nicht  fällbare  Stoffe  beigemengt  enthalten.  In 
solchen  Fällen  sind  genau  gewogene  Mengen  der  Wässer  im  Vakuum 
einzudampfen  und  die  Konzentrate  nach  dem  Azetinverf ahren  zu  unter- 
suchen.   Dasselbe  wird  in  der  folgenden  Weise  ausgeführt: 

Von  den  fraglichen  Glyzerinflüssigkeiten  wägt  man  im  Wägegläschen 
15  g  genau  ab,  säuert  sie  ganz  schwach  mit  Essigsäure  an,  erwärmt 
etwas  und  filtriert  durch  ein  angenäBtes  Filter  in  einen  inkl.  Hals  etwa 
30  cm  hohen  Rundkolben,  dessen  Bauch  etwa  150  ccm  Wasser  faßt 
und  dessen  Hals  etwa  20  cm  lang  ist  und  etwa  3,5  cm  lichte  Weite 
zeigt.  Das  Filter  wird  mit  etwas  warmem,  destillierten  Wasser  nach* 
gewaschen  und  die  nun  vielleicht  30—40  g  betragende  Flüssigkeit  unter 
Vakuum  eingedampft,  indem  man  besagten  Rundkolben  einfach  schräg 
im  kochenden  Wasserbade  befestigt  und  an  eine  Luftpumpe  anschließt. 
Durch  Drehen  des  Kolbens  verjagt  man  nach  und  nach  auch  das  in 
den  oberen  Teilen  desselben  anfangs  kondensierte  Wasser  und  hat  nach 
kurzer  Zeit  ein  Konzentrat,  das  man  im  selben  Kolben  direkt  der  Aze»- 
tylierung  unterwerfen  kann.  Dies  geschieht  nach  dem  Einwiegen  von 
mindestens  10  g  Essigsäureanhydrid  und  3,5  —4  g  geschmolzenem^  und 
gepulvertem  Natriumazetat.  Die  Öffnung  und  der  oberste  Teu  des 
Kolbenhalses  werden  nun  innen  sehr  gut  trocken  gewischt  und  mittels 
eines  gut  schließenden  Gummistopfens  luftdicht  an  einen  Rückfluß- 
kühler angeschlossen,  nachdem  man  vorher  direkt  über  dem  Gummi- 
stopfen eine  dicke  Manschette  von  Fließpapier  angebracht  hat.  Diese 
hat  den  Zweck,  das  an  den  äußeren  Teilen  des  Kühlers  aus  der  Feuchtig- 
keit der  Zimmerluft  gebildete  Kondenswasser  aufzufangen  und  so  den 
heißen  Kolben  vor  dem  Zerspringen  zu  schützen.  Ist  der  Rückfluß- 
kühler an  die  Wasserleitung  angeschlossen,  so  erhitzt  man  den  auf 
einem  Drahtnetz  mit  Asbesteinlage  stehenden  Azetylierungskolben  mit 
dem  Bunsenbrenner.  Anfangs  schwenkt  man  den  Kolben  öfter,  bis 
vollkommene  Lösung  und  gleichmäßiges  Sieden  seines  Inhaltes  ein- 
getreten ist,  und  erhitzt  so  stark,  daß  die  Destillate  bis  zur  Öffnung 
des  Rückflußkühlers  gelangen.  Hierdurch  werden  die  beim  Einfüllen 
der  zu  untersuchenden  Glyzerinflüssigkeit  etwa  an  die  innere  Hals- 
wandung des  Kolbens  gespritzten  Teilchen  in  den  Kolbenbauch  hin- 
untergewaschen. Dann  dreht  man  die  Gasflamme  so  weit  herunter, 
daß  der  Kolbeninhalt  nur  ganz  schwach  siedet.  Man  schützt  die  klein- 
geschraubte Flamme  vor  Luftzug  und  läßt,  vom  Beginn  des  Siedens 
an  gerechnet,  eine  Stunde  lang  kochen.  Alsdann  läßt  man  den  Kolben 
genügend  abkühlen,  füllt  durch  den  Rückflußkühler  hindurch  50  ccm 
destilliertes  Wasser  ein,  schwenkt  um  und  erwärmt  unter  dem  Rück- 
flußkühler den  Kolben  nochmals  mit  der  Gasflamme  (aber  nicht  bis 
zum  Kochen)  so  lange,  bis  sich  die  schwerlöslichen  öligen  Tropfen  des 
jetzt  vorhandenen  Triazetins  vollkommen  gelöst  haben,  zieht  den  Kolben 
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vom  Rückflußkühler  ab,  kühlt  ihn  in  Wasser  bis  auf  lauwarm  herunter 
und  fütriert  den  Inhalt  durch  ein  vorher  angenäßtes  Papierfilter  in 
eine  tiefe  Porzellanschale  von  etwa  23 — 24  cm  Durchmesser.  Das 
Filter  wird  natürlich  sehr  gut  nachgewaschen  und  das  ganze  Filtrat 
nach  Zusatz  von  Phenolphtalein  mit  einer  möglichst  karbonatfreien» 
etwa  2 — ^3  %igen  Natronlauge  genau  neutralisiert,  und  zwar  in  der 
Weise,  daß  eine  auch  n£bch  einer  Viertelstunde  noch  stehen  bleibende 
minimale  Bosafärbung  sichtbar  bleibt.  Hierauf  setzt  man  genau 
25  ccm  einer  etwa  20  %igen  möglichst  karbonatfreien  Natronlauge 
hinzu  und  setzt  die  Schale  auf  einen  großen  Brenner,  um  sie  etwa  eine 
halbe  Stunde  lang  bis  zum  schwachen  Kochen  zu  erhitzen,  bzw.  das 
Triazetin  zu  verseifen.  Alsdann  wird  der  Schaleninhalt  kochend  heiß 
mit  genau  gemessenen  Mengen  Normalsalzsäure  übertitriert  und  nach 
dem  Erkalten  der  Flüssigkeit  mit  Normallauge  zurücktitriert. 

Neben  dem  Beinglyzeringehalt  ist  für  den  Handel  insonderheit  mit 
Bohglyzerin  femer  von  Bedeutung: 

1.  Die  Bestimmung  des  spezifischen  Gewichtes,  das  am  besten  mit 
der  Mohr-Westphalschen  Wage  bei  15°  ermittelt  wird. 

2.  Die  Bestimmung  des  Aschengehaltes.  Man  erwärmt  3—4  g  Boh- 
glyzerin im  Platin-  oder  Porzellantigel  auf  einer  Asbestplatte  vorsichtig, 
bis  das  Wasser  und  schließlich  auch  das  Glyzerin  verdampft  ist.  Hier- 
auf wird  stärker  erhitzt  und  schließlich  geglüht.  Die  meist  aus  Kalk-» 
Eisen-,  Zink-  und  Magnesiaverbindungen  bestehende  Asche  wird  nach 
Verbrennung  der  ausgeschiedenen  Kohle  in  der  üblichen  Weise  zur 
Wägung  gebracht. 

Von  einer  gewissen  Bedeutung  ist  auch  die  Bestimmung  des  Destil- 
lationseffektes und  der  Bückstandsbildung  nach  Heller.  Der  Gang 
dieser  Methode  ist  der  folgende: 

10  g  Glyzerin  werden  in  ein  genau  gewogenes  Bundkölbchen  mit 
weitem  Halse  (etwa  100  ccm  Wasserinhalt)  genau  eingewogen  und 
dessen  Öffnung  mit  einem  zweimal  durchbohrten  Korkstopfen  versehen. 
Durch  die  eine  Bohrung  führt  man  ein  zu  einer  feinen  Spitze  ausge- 
zogenes Glasröhrchen  von  etwa  4  mm  Durchmesser  so  ein,  daß  dessen 
Spitze  in  einigem  Abstand  davon  auf  die  Oberfläche  des  eingewogenen 
Glyzerins  gerichtet  ist.  Die  zweite  Bohrung  erhält  ein  nur  etwa  1  cm 
ia  den  Kolbenhals  hineinreichendes  Abzugsrohr  von  etwa  7  mm  Durch- 
messer, welches  nach  einer  kleinen  Vorlage,  U-Bohr  oder  dergleichen 
hinüberleitet  und  luftdicht  angeschlossen  zur  Wasserstrahlpumpe  führt. 
Man  evakuiert  zunächst  den  Apparat  durch  Offnen  der  Wasserstrahl- 
pumpe, wobei  das  spitz  ausgezogene  Glasröhrchen  durch  aufgesetzten 
Schlauch  und  scharf  angezogene  Klemmschraube  zunächst  verschlossen 
bleibt.  Sodann  öffnet  man  die  Klemmschraube  ein  wenig  und  saugt 
so  unter  dauerndem  Vakuum  durch  das  erste  Böhrchen  einen  Luft- 
strom, welcher  auf  das  Glyzerin  im  Kölbchen  bläst  und  erst  Wasser 
und  dann  Glyzerin  mit  sich  fortführt,  sobald  das  Kölbchen  in  einem 
Luftbade  entsprechend  erhitzt  wird.  Nachdem  die  Hauptmenge  des 
Destillates  übergegangen  ist,  hinterbleibt  schließlich  ein  nicht  mehr 
beweglicher  Bückstand  im  Kölbchen,  welcher  aber  noch  etwas  Glyzerin 
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mechanisch  einschließt.  In  diesem  Stadium  unterbricht  man  die  De- 
stillation, läßt  etwas  erkalten  und  gießt  etwa  15  ccm  destilliertes 
Wasser  in  das  Kölbchen,  um  damit  den  Rückstand  wieder  zu  lösen. 
Hierauf  destilliert  man  in  bisheriger  Weise  von  neuem,  wobei  die  letzten 
Spuren  Glyzerin  mit  übergehen,  bis  zur  Trockne. 

Der  nun  erhaltene  fast  pulverige  Rückstand  wird  gewogen  und  ist 
der  Destillationsrückstand  des  Glyzerins,  welcher  nach  Abzug  der  er- 
haltenen anorganischen  Aschenmenge  zugleich  den  organischen  Rück- 
stand des  Glyzerins  (Teere  usw.)  anzeigt.  Der  Gewichtsverlust  des 
Kölbchens  inkl.  Beschickung,  abzüglich  des  separat  bestimmten  Wassers, 
ist  die  durch  Destillation  erhältliche  Maximalmenge  Reinglyzerin  aus 
dem  zur  Untersuchung  abgewogenen  Rohglyzerin. 

Auf  diesem  Wege  ist  man  also  in  der  Lage,  festzustellen,  nicht  nur 
wieviel  Glyzerin,  Wasser,  Asche  und  organische  Verunreinigungen  die 
Ware  enthält,  sondern  auch  wie  sie  sich  im  Destülationsgange  verhält, 
und  wieviel  Destillationsrückstand  sie  mindestens  ergibt. 

Chemisch  reines  Glyzerin  soll  völlig  geruchlos  sein  und  darf  auf 
Zusatz  von  Ammoniak,  Ammoniumoxalat  sowie  Silbemitrat  in  salpeter- 
saurer Lösung  keine  Trübung  geben.  Bei  Zusatz  von  Silbemitrat  allein 
darf  eine  Verfärbung  nicht  auftreten.  r' 

Die  Seifen.  Die  gewöhnlichen  Seifen  des  Handels  sind  im  wesent- 
lichen Gemenge  von  Kali-  oder  Natronsalzen  der  höheren  Fettsäuren, 
in  der  Regel  der  Stearin-,  Palmitin-  und  Ölsäure,  und  falls  Kokosöl 
oder  Palmkemöl  mitverwandt  wurde,  auch  der  Laurin-  und  Myristin- 
säure.  In  wasserfreiem  Zustande  sind  die  Seifen  außerordentlich  hygro- 
skopisch, und  zwar  die  Kaliseifen,  welche  aus  der  Luft  30  %  (stearin- 
saures Kalium)  bis  162  %  (ölsaures  Kalium)  Wasser  aufnehmen  können, 
in  weit  höherem  Maße  als  die  Natronseifen,  deren  Aufnahmefähigkeit 
mit  12  %  (ölsaures  Natrium)  erschöpft  ist^). 

Im  Wasser  selbst  sind  die  Seifen  löslich,  und  zwar  beobachtet  man 
bei  dem  Lösungsvorgang  zunächst  ein  Gallertigwerden  der  Seife  und 
eine  Verteilung  der  gebildeten  Gallerte  unter  Schlierenbildung.  Bei 
den  Seifen  der  ungesättigten,  flüssigen  Fettsäuren  erfolgt  alsdann  schon 
bei  Zimmertemperatur  vollständige  Lösung,  während  sich  die  Seifen 
der  gesättigten,  festen  Fettsäuren  nur  in  der  Siedehitze  klar  lösen,  da 
sich  bei  tieferen  Temperaturen  eine  durch  „Hydrolyse"  gebildete,  in 
kaltem  Wasser  unlösliche,  saure  Seife  abscheidet.  Im  allgemeinen  sind 
die  Kaliseifen  leichter  löslich  als  die  Natronseifen. 

Weiter  lösen  sich  die  Seifen  in  Alkohol,  und  zwar  die  Kaliseifen  und 
die  Seifen  der  ungesättigten  Fettsäuren  auch  hier  in  höherem  Maße 
als  die  Natronseifen  und  die  Seifen  der  gesättigten  Fettsäuren.  Nach 
Untersuchungen  von  J.  Freundlich*)  sind  unter  den  Kaliseifen  der 
technisch  verwandten  Fette  in  Alkohol  am  leichtesten  löslich  die  Seifen 
aus  Rizinusöl,  Sesamöl,  Kokosöl,  Kottonstearin,  Speiseleinöl  undMohn- 

1)  C.  Stiepel,  Chemische  Technologie  der  Fette,  Öle,  Wachse  usw.  Leipzig 
1911,  S.  100. 

2)  Chemische  Revue  1908,  15,  133. 
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öl,  es  folgen  sodann  die  Seifen  aus  Schweineschmalz,  Butter,  Palmöl, 
Büböl  und  Sonnenblumenöl,  welche  nur  V4  der  Löslichkeit  der  ersten 
Gruppe  aufweisen.  Weit  schlechter  löslich  sind  sodann  die  Seifen  aus 
Rindertalg,  Erdnußöl  und  Hammeltalg  mit  nur  y^«  Löslichkeit  der 
ersten  Gruppe  und  am  schlechtesten  die  Seifen  aus  Mimusops-Djave- 
Fett  und  Stearin  mit  V32  Löslichkeit  der  ersten  Gruppe. 

Li  den  übrigen  organischen  Solventien  ist,  soweit  diese  wasserfrei 
sind,  die  Löslichkeit  neutraler  Alkaliseifen  eine  nur  geringe,  sie  wächst 
aber  recht  erheblich  bei  gleichzeitiger  Anwesenheit  geringer  Wasser- 
mengen.  Saure  Seifen  aber,  die  beispielsweise  durch  Zusatz  von  Fett- 
säure aus  neutralen  Seifen  erhalten  werden  können,  sind  in  Äther  oder 
Kohlenwasserstoffen  (Benzin)  erheblich  leichter  löslich  als  die  letzteren. 
Nach  Beobachtungen  von  B.  Garten  meistert)  löst  sich  z.  B.  eine 
aus  2  Mol.  Ölsäure  und  1  Mol.  Alkali  hergestellte  saure  Seife  mit  12  % 
Wassergehalt  leicht  und  klar  in  Benzin. 

In  wässeriger  Lösimg  unterliegen  die  Seifen,  wie  oben  erwähnt,  der 
„Hydrolyse",  einem  chemischen  Vorgang,  der  durch  die  Anwesenheit 
des  Wassers  selbst  bedingt  wird.  Unter  Aufnahme  der  Elemente  des- 
selben tritt  nämlich  eine  Spaltung  der  Seife  ein  in  freies  Alkali  und 
freie  Fettsäure,  welch  letztere  sich  sodann  mit  einem  zweiten  Molekül 
noch  unzersetzter  Seife  zu  einem  sauren  Salz  vereinigt.  Diese  Reaktion, 
die  in  gleicher  Weise  für  die  Alkalisalze  aller  schwachen  Säuren  zutrifft, 
und  im  vorliegenden  Falle  zuerst  von  Che  vre  uP)  zu  Anfang  des 
neunzehnten  Jahrhunderts  beobachtet  ist,  verläuft  demnach  nach  den 
Gleichungen:  ^^ 

NaR  +  HjO  =  NaOH  +  HR 

NaR  +  HR   =  NaR  .  HR 

in  denen  B  das  Fettsäureradikal  bedeutet.  • 

Die  überaus  exakten  Beobachtungen  Chevreuls  haben  dann  später 
in  den  eingehenden  Untersuchungen  von  Kr  äfft  und  Stern')  weit- 
gehende Bestätigung  gefunden,  und  gleichzeitig  damit  konnten  die  An- 
nahmen anderer  Autoren,  welche  sich  für  die  Bildung  basischer  Seifen 
ausgesprochen  hatten  (A.  Fricke  *),  Rotondi*)  u.  a.),  endgültig  wider- 
legt werden.  Zu  ihrem  Versuchen  verwendeten  die  Verfasser  das  Na- 
triumpalmitat,  das  sie  mit  der  200-,  300-,  400 — ^OOOfachen  Menge  reinen 
Wassers  aufkochten.  Unter  starkem  Schäumen  erhielten  sie  jeweils 
anscheinend  durch  äußerst  feine  Tröpfchen  geschmolzener  Fettsäure 
milchig  getrübte  Lösungen,  die  beim  Erkalten  einen  perlmutterglänzen- 
den, feinkristallinischen  Niederschlag  ausschieden.  Die  Analyse  dieser 
Niederschläge  ergab  nach  dem  Trocknen  im  Vakuumexsikkator  die 
folgenden  tabellarisch  zusammengestellten  Werte: 

1)  DRP.  Nr.  92017  s.  Fischers  Jahresbericht  1897,  48,  1063. 

^  Cheyreul,  Becherches  ohtoiques  sur  les  corps  gras  d^origine  animal. 
Paris  1823. 

3)  Ber.  d  deuUch.  ehem.  Ges.  1894,  27,  S.  1747. 

*)  DingL  polytechn   Joom.  209,  S.  46,  Wagners  Jahresber.  19,  S.  462. 

5)  Atti  della  K  acad.  de  science  di  Torino  1883,  19,  S.  146,  femer  Seifen- 
fabrikant 1886,  S.  284. 
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1  Teil  Natriumpalmitat  Natriumgehalt  des  beim  Erkalten 

(Natriumgehalt  8,27  %)  ausgeschiedenen  Scdzes 

Aufgekocht  mit  200  Teilen  Wasser  7,01  % 

300       „  „  6,84% 

400 
450 


500 
900 


99  v,crr    /Q 

6,60  % 
6,32  % 
6,04  % 
4,20  % 


Da  das  Natriumbipalmitat  einen  Natriumgehalt  von  4,31  %  besitzt, 
so  ist  bei  Verwendung  von  900  Teilen  Lösungswasser  die  Hydrolyse 
des  Natriumpalmitats  eine  im  obigen  Sinne  vollständige.  Ähnlich  ver- 
halten sich  das  Stearat  und  das  Oleat,  doch  nimmt  die  Hydrolyse  mit 
steigendem  Molekulargewicht  der  Fettsäure  in  der  gesättigten  Reihe 
zu.  Die  Spaltung  der  ungesättigten  Fettsäuren  ist  weit  geringer  als 
die  der  entsprechenden  gesättigten  Säuren. 

Das  Verhalten  der  aus  natürlichen  Fetten  hergestellten  Neutral- 
seifen in  wässeriger  Lösung  ist  nun  nach  StiepeP)  dem  Verhalten  der 
Einzelverbindungen  entsprechend.  Beispielsweise  werden  die  Seifen 
aus  solchen  Fetten,  welche  vornehmlich  aus  den  Glyzeriden  der  Stearin-, 
Palmitin-  und  Ölsäure  bestehen,  in  viel  Wasser  derart  zerlegt,  daß 
ungefähr  die  Hälfte  des  vorhandenen  Alkalis  abgespalten  wird. 

Ähnlich  verhalten  sich  die  Seifen  solcher  natürlichen  Fette,  welche 
andere  hochmolekulare  Fettsäuren,  wie  Leinölsäure,  Physetölsäure  u.  a. 
enthalten.  Dagegen  kommt  bei  den  Palmkemölseifen  und  noch  mehr 
bei  den  Kokosölseifen  das  Vorhandensein  von  weniger  oder  gar  nicht 
dissoziierten  Seifen  niederer  Fettsäuren  zum  Ausdruck.  Während  bei 
Talgej^ifen,  welche  7,64  %  Na  enthielten,  4,03  %  Natrium,  also  52,5  %, 
als  Hydroxyd  abgespalten  wurden,  wurden  bei  Kemölseifen,  die  8,74  %, 
Na  enthielten,  nur  3.67  %  desselben,  d.  h.  39,6  %  und  bei  Kokosseifen, 
die  10,1  %  Na  enthielten,  nur  33  %  der  Gesamtmenge  abgespalten. 
Trotz  des  höheren  Gesamtalkaligehaltes  spalten  also  100  g  Kokosseife 
weniger  Alkali  (3,3  g)  ab  als  die  Talgseife  (4,05  g). 

Die  Hydrolyse  wässeriger  Seifenlösungen  kann  nun  durch  den 
Zusatz  gewisser  Reagenzien,  d.  h.  durch  Änderung  des  Lösungsmittels 
vermindert  oder  aufgehoben  werden.  Dem  Massenwirkungsgesetz  ent- 
sprechend tritt  solche  Hydrolysenhemmung  vor  allem  durch  den  Zusatz 
freien  Alkalis  ein,  eine  Tatsache,  die  beim  Sieden  der  Seife  praktische 
Anwendung  findet.  In  gleicher  Weise  wirkt  der  Zusatz  von  Alkohol 
und  zwar  ist  für  eine  praktisch  vollständige  Aufhebung  der  Hydrolyse 
ein  Alkohol-(Äthylalkohol-)Gehalt  von  40  %  erforderlich.  Bei  der  Ver- 
wendung von  Amylalkohol  genügt  für  den  gleichen  Effekt  sogar  schon 
ein  solcher  von  15  %  *). 

Mit  wachsendem  Alkoholgehalt,  d.  h.  mit  der  Verminderung  der 
Hydrolyse  Hand  in  Hand  geht  die  Verminderung  der  Schaumfähig- 


t)  Seifenfabrikant  1901  S.  1186. 

*}  Kanitz,  Ber.  d.  Deutsch.  Ghem.  Ges.  1903,  86,  403. 
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keit  einer  Seifenlösung,  denn  nach  den  Untersuchungen  Stiepels^) 
beruht  das  Schäumen  einer  Seifenlösung  auf  dem  Vorhanden- 
sein wassergelöster  Seife  neben  freier  Fettsäure  bzw.  saurer 
Seife.  Seifen,  die  in  wässeriger  Lösung  nicht  oder  mit  den  gegebenen 
Mitteln  nicht  nachweisbar  hydrolysiert  werden,  wie  die  Alkalisalze  der 
Oapron-,  Capryl-  und  Nonyl^ure^)  oder  die  Bizinusölseifen^)  schäumen 
auch  so  gut  wie  gar  nicht.  Durch  den  Zusatz  freier  Fettsäure,  d.  h. 
also  durch  Erzeugung  einer  sauren  Seife  neben  der  neutralen  erhält 
man  jedoch  aus  diesen  Seifen  Lösungen  von  starker  Schaumfähigkeit. 
Wie  man  sieht,  ist  also  die  Anwesenheit  freien  (hydrolysierten)  Alkalis 
neben  dieser  sauren  Seife  für  die  Schaumkraft  einer  Seifenlösung  keines- 
wegs Bedingung,  sie  wird  nur  da  notwendig,  wo  durch  Fortnahme 
dieses  Alkalis,  der  Natur  der  verwandten  Fettsäuren  entsprechend,  die 
t^weise  Zurückdrängung  der  Hydrolyse  aufgehoben  würde,  so  daß 
sich  die  Seife  bis  zur  vollständigen  Unlöslichkeit  spalten  müßte. 

Die  physikalische  Erscheinung  des  Schäumens  selbst  findet  ihre 
Erklärung  in  der  Tatsache,  daß  die  wässerige  Seifenlösung,  welche  also 
neben  wirklich  gelöster  Seife  Fettsäure  bzw.  eine  saure  Seife  in  äußerst 
feiner  Verteilung  enthält,  sehr  dehnbare  Membranen  zu  bilden  vermag, 
welche  durch  Umhüllung  von  Luft  die  viskosen  Wände  der  Schaum- 
zeUen  erzeugen. 

Wird  den  Seifenlösungen  durch  Abdampfen  Wasser  entzogen,  so 
werden  sie  mit  steigender  Konzentration  dickflüssiger,  zuletzt  zäh  und 
fadenziehend.  Erkalten  die  Lösungen  in  dickflüssigem  Zustande,  so 
gestehen  sie  je  nach  Umständen  zu  einer  Gallerte  oder  zu  einer  voll- 
kommen festen,  aber  nicht  kristallinischen  Masse.  Die  Gallerte  ent- 
hält ebenso  wie  die  zu  einer  festen,  harten  Masse  erstarrte  Seifenlösung 
rechlich  Wasser,  das  teilweise  auch  bei  100^  C  zurückgehalten  wird. 

Diese  Gelatinierungsfähigkeit,  die  im  allgemeinen  für  kolloide  Lö- 
sungen charakteristisch  ist,  läßt  auch  bei  den  Seifenlösungen  einen  kol- 
loiden Lösungszustand  vermuten,  und  diese  Vermutung  gewinnt  da- 
durch an  Wahrscheinlichkeit,  daß  auch  die  übrigen  für  Kolloide  cha- 
rakteristischen Erscheinungen  an  den  Seifen  zu  beobachten  sind.  Kon- 
zentrierte Seifenlösungen  zeigen  nämlich  reinem  Wasser  gegenüber 
keine  Siedepunktserhöhung,  im  Ultramikroskop  erscheinen  sie  als  Sus- 
pensionen submikroskopischer  und  mikroskopischer  Teilchen,  deren 
Dispersionszustand  von  der  Konzentration,  Temperatur  und  Reaktion 
der  Lösung  abhängig  ist.  Im  elektrischen  Felde  sind  die  Seifenteilchen 
negativ  geladen.  Bei  der  Dialyse  in  KoUodiumsäckchen  findet,  wenn 
die  Lösung  alkalisch  reagiert,  zunächst  ein  teilweises  Hindurchgehen 
der  Seife  durch  die  Membran  statt,  sobald  die  Lösung  aber  infolge  der 
gleichzeitig  stattfindenden  Hydrolyse  und  infolge  des  schnelleren  Durch- 
ganges des  abgespaltenen  Elektrolyten  neutral  geworden  ist,  verlang- 

1)  Stiepel,  Seifenfabrikant  1901,  Nr.  47—50.  Seifennederzeitnng  1908, 
Nr.  14,  S.  331. 

^  Reichenbach,  Die  desinfizierenden  Bestandteile  der  Seifen.  Zeitschr.  f. 
äyg.  u.  Infektionskrankh.  1908,  59,  296. 

3)  Stiepel,  Seifensiederzeitung  1908,  Nr.  15,  S.  396. 
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samt  sich  die  Dialyse  merklich  und  kommt  ganz  zum  Stillstand,  wenn 
die  Seifenlösung  durch  fortschreitende  Alkalientziehung  in  eine  mehr 
oder  weniger  grobe  Suspension  von  saurer  Seife  übergegangen  ist. 

Des  weiteren  zeigen  die  Seifen  wie  andere  Kolloide  Quellungs- 
erscheinungen, die  dem  eigentlichen  Auflösungsprozeß  vorausgehen,  so 
daß  alles  in  allem  an  der  Kolloidnatur  der  Seifen  nicht  gezweifelt  werden 
kann,  obwohl  ihre  Lösungen  unter  gewissen  Bedingungen  auch  Er- 
scheinungen zeigen,  welche  für  Elektrolyte  charakteristisch  sind.  Wie 
erwähnt,  scheint  hier  besonders  die  Reaktion  der  Lösung  von  maß- 
geblichem Einfluß  zu  sein,  da  der  Kolloidcharakter  mit  zunehmender 
Azidität  ausgeprägter  wird,  und  es  läßt  sich  infolgedessen  voraussehen, 
daß  die  kolloiden  Eigenschaften  in  einer  von  vornherein  sauren  Seife 
ganz  besonders  in  Erscheinung  treten  werden.  Soweit  die  Schaum- 
fähigkeit und  Waschwirkung  der  Seifen  von  deren  Kolloidnatur  ab- 
hängig sind,  werden  also  in  geeigneter  Weise  angesäuerte  Seifen  in 
dieser  Beziehung  die  besten  Ergebnisse  erwarten  lassen. 

Von  den  vorbesprochenen  Eigenschaften  ist  die  Qelatinierungs- 
fähigkeit  der  Seifenlösungen  auch  für  den  technischen  Prozeß  der 
Seifenbereitung  von  großer  praktischer  Bedeutung.  Im  allgemeinen 
gelatinieren  die  Seifenlösungen  stearinreicher  Fette  leichter  als  die 
aus  flüssigen  ölen.  Die  Technik  arbeitet  jedoch  niemalB  mit  reinen 
Seifenlösungen,  da  der  durch  Verseifung  der  Fette  oder  Fettsäuren 
entstehende  Seifenleim  stets  auch  Elektrolyte  enthält,  die  entweder 
als  Verunreinigung  der  zur  Verseif  ung  dienenden  Alkalien  in  die  Be" 
aktionsmasse  gelangen,  oder  dieser  auch  absichtlich  zugefügt  werden. 
Die  Elektrolyte  wirken  nun  ganz  allgemein  auf  Seifenlösungen  derart 
ein,  daß  sie  von  einer  Grenzkonzentration  ab  eine  schichtenweise  Tren- 
nung des  Seifenkörpers  von  dem  Lösungsmittel  bewirken,  ein  Vorgang, 
der  als  Aus3alzung  bezeichnet  wird  und  derart  zustande  kommt,  daß 
sich  auf  der  je  nach  ihrer  chemischen  Zusammensetzung  als  „Unter- 
lauge'' oder  „Leimniederschlag''  bezeichneten  wässerigen  Salzlösung  die 
durch  die  Salzwirkung  abgeschiedene,  im  technischen  Sprachgebrauch 
„Kern"  genannte  Seifenma^se  absetzt.  Vor  dieser  eigentlichen  Ko- 
agulation findet  jedoch  schon  eine  Beeinflussung  der  Mikrostruktur  der 
kolloiden  Seifenteilchen  statt,  indem  zunächst  bei  geringerem,  für  die 
Aussalzung  selbst  noch  ungenügendem  Elektrolytzusatz  die  Viskositört 
der  Lösung  und  damit  auch  die  Erstarrungstemperatur  des  Seifenleimes 
eine  nicht  unwesentliche  Änderung  erfährt.  Schon  relativ  dünnflüssige, 
verdünnte  Seifenlösungen  können  durch  entsprechenden  Elektrolyt- 
Zusatz  eine  leimige  Beschaffenheit  annehmen,  eine  etwa  10  %ige,  in 
der  Wärme  dünnflüssige  Talgseifenlösung  beispielsweise  kann  durch 
den  Zusatz  von  1%  Kochsalz  die  Viskosität  eines  streng  flüssigen 
Leimes  erhalten,  während  erst  bei  einem  Gehalt  von  6—7  %  Koohsidz 
die  Aussalzung  der  Seife  selbst  eintritt.  Beide  Phasen  folgen  jedoch 
nicht  unmittelbar  aufeinander,  indem  die  Viskosität  des  zunächst  er- 
haltenen Leimes  bei  weiterem  Elektrolytzusatz  wieder  abnimmt,  ehe 
dann  plötzlich  die  Aussalzung  selbst  auftritt,  eine  Erscheinung,  die 
bekanntlich  beim  Sieden  der  Seife  von  technischer  Bedeutung  ist. 
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Außerdem  erfahren  aber  Seifenleime  und  insonderheit  die  der  niederen 
Fettsäuren  des  Falmkem-  und  Kokosöles  schon  bei  geringem  Salz- 
zusatz  zugleich  mit  der  Erhöhung  der  Viskosität  auch  eine  Erniedrigung 
ihrer  Gelatinierungstemperatur  derart,  daß  der  Leim  zu  einer  festen 
Seife  bereits  bei  Temperaturen  erstarrt,  bei  denen  er  ohne  Salzzusatz 
noch  flüssig  bleiben  würde.  Diese  Wirkung,  die,  wie  schon  kurz  er- 
wähnt, vornehmlich  wohl  durch  die  stattfindende  Beeinflussung  der 
Seifenteilchengröße  und  die  dadurch  gegebene  Möglichkeit  einer  Struk- 
turbildung veranlaßt  wird,  ist  in  solchen  Fällen  von  Bedeutung,  wo 
der  Reinseifengehalt  der  Lösung  so  niedrig  gehalten  werden  soll,  daß 
ein  Erstarren  des  Leimes  auch  bei  gewöhnlicher  Temperatur  nicht 
mehr  zu  erwarten,  ein  verkaufsfähiges  Produkt  ohne  Salzzusatz  also 
nicht  mehr  zu  erzielen  ist  (Herstellung  hochgefüllter  Leimseifen  mit 
geringem  Fettsäuregehalt). 

Während  also,  wie  aus  dem  Obigen  hervorgeht,  bei  der  Gelatinierung 
die  räumliche  Homogenität  der  Seifenlösung  noch  gewahrt  bleibt,  findet 
bei  der  Aussalzung  des  Seifenkernes  eine  Störung  dieses  homogenen  Zu- 
standes  statt,  indem  bei  einer  gewissen  „Grenzkonzentration  der  Seifen- 
löslichkeit"  ^)  die  vollständige  Ausscheidung  der  Seife  aus  ihrer  Lösung 
stattfindet.  Diese  Grenzkonzentration  oder  abkürzend  auch  ,, Grenz- 
lauge" genannt,  ist  abhängig  von  der  Natur  der  Seife  selbst,  d.  h.  also 
wieder  von  dem  Charakter  der  in  der  Seife  gebundenen  Fettsäuren, 
und  zwar  nimmt  die  Elektrolytempfindlichkeit  ab,  einerseits  mit  ab- 
nehmendem Molekulargewicht  der  Fettsäure  innerhalb  der  homologen 
Reihe  und  andererseits  mit  Zunahme  des  ungesättigten  Charakters  bei 
gleicher  Kohlenstoffzahl. 

Die  Feststellung  der  bei  den  einzelnen  Seifenlösungen  auftretenden 
Unterschiede  ihrer  Grenzlaugenwerte  hat  dazu  geführt,  die  natürlicj^en 
Fette  und  öle  dem  Verhalten  ihrer  Seifen  bei  der  Aussalzung  ent- 
sprechend in  zwei  fundamental  verschiedene  Gruppen,  die  Kernfette 
und  die  Leimfette,  einzuteilen,  und  zwar  bezeichnet  Stiepel^)  als 
Kemfette  diejenigen  Fettstoffe,  deren  Seifen  einen  leicht  aussalzbaren 
Seifenleim  bilden,  des  sich  also  schon  bei  geringem  Elektrolytzusatz 
in  Kern  und  Unterlauge  scheidet.  Im  Gegensatz  dazu  benötigen  die 
Leimfette  relativ  hohe  Salzkonzentrationen,  um  die  mehr  oder  weniger 
vollständige  Abtrennung  des  Kernes  herbeizuführen,  sind  also  zu  der 
Bildung  besonders  widerstandsfähiger  Seifenleime  befähigt.  Zur 
Gruppe  der  Kemfette  gehören  alle  talgartigen  Fette,  Olivenöl,  Cottonöl, 
Leinöl  usw.,  zur  Gruppe  der  Leimfette  vornehmlich  das  Palmkern- 
und  Kokosöl. 

Bei  der  Aussalzung  von  Seifen  aus  gemischten  Fettansätzen,  die 
gleichzeitig  aus  Kern-  und  Leimfetten  bestehen,  würde  nunmehr  eine 
fraktionierte  Aussalzung  denkbar  sein,  derart,  daß  ausschließlich  die 
Seifen  der  Kernfette  den  ausgesalzenen  Kern  bilden,  während  die  Seifen 
der  Leimfette  im  Leimniederschlag  verbleiben  würden.    Aus  den  bisher 


1)  Vgl.  Merklen,  Die  Kernseifen.    Halle  1907,  S.  64. 
^  Stiepel,  Seifenfabrikant  1901,  8.  986 ff. 

Schrauth,  Handbuch  der  Seifenfabrikation.    6.  Anfl. 
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vorliegenden  Untersuchungen  ergibt  sdoh  jedoch,  daß  sich  die  im  Seifen- 
leim vorhandene  gemischte  Seife  bei  der  Aussalzung  wie  eine  einheit- 
liche verhält,  deren  Eigenschaften  durch  das  jeweilige  Verhältnis  ihrer 
Komponenten  bestimmt  werden. 

Zu  den  Leimfetten  zu  zählen  sind  schließlich  auch  solche  Fette 
bzw.  Fettsäuren,  die  in  ihrer  Kohlenstoffkette  eine  Substitution  von 
Wasserstoff  durch  Halogen,  Hydroxyl-  und  Sulfogruppen  erfahren 
haben^).  Insonderheit  die  Seifen  des  Rizinusöles,  der  oxydierten  (ge- 
blasenen) und  sulfurierten  öle  und  Fettsäuren  (Türkischrotöl)  vermögen 
durch  ihre  Anwesenheit  in  Seifengemischen  deren  Stabilität  gegen  Salz- 
wirkung ganz  bedeutend  und  zwar  derart  zu  erhöhen,  daß  solche  Seifen- 
gemische, selbst  wenn  sie  zum  überwiegenden  Teil  aus  Kemfetten  ge- 
sotten sind,  den  Charakter  einer  Leimfettseife  annehmen'). 

Die  Konzentration  der  Grenzlaugen  ist  jedoch  nicht  nur  von  der  Art 
der  auszusalzenden  Seife  selbst,  sondern  auch  von  dem  Charakter  des 
zur  Anwendung  kommenden  Elektrolyten  abhängig. 

Die  folgende,  nach  Versuchen  von  Leimdörfer ^)  zusammenge- 
stellte Tabelle  zeigt  die  Qrenzlaugenkonzentration  einiger  Seifen  bei 
Anwendung  verschiedener  Elektrolyte. 


Elektrolyt 

KokoBÖlseife 

Falmkemolseife 

Talgseife 

NaOH 
KOH 

NaCl 

KCl 

NagSO* 

19,1 
26,7 
24,0 

14,2 
19,8 
20,1 
26,6 

5,1 

7,2 

6,4 

13,6 

18,0 

Im  allgemeinen  ist  also  das  Aussalzungsvermögen  der  Kalisalze 
(auch  gegenüber  Kaliseifen)  geringer  als  das  der  Natronsalze,  und  bei 
gleichem  Kation  im  wesentlichen  abhängig  von  der  Natur  des  jeweiligen 
Anions. 

Das  Kation  des  Elektrolyten  spielt  jedoch  dann  eine  bedeutendere 
Bolle,  wenn  dasselbe  mit  dem  Kation  der  Seife  nicht  identisch  ist.  Li- 
sonderheit  treten  bei  dem  Zusatz  von  Natronsalzen  zu  den  Lösungen 
von  KaUseif en  und  umgekehrt  bei  dem  Zusatz  von  Kalisalzen  zu  den 
Lösimgen  von  Natronseifen  Umsetzungen  ein,  die  besonders  in  früheren 
Zeiten  von  technischer  Bedeutung  waren,  als  man  das  Fett  mit  Kali- 
lauge (Aschenlauge)  verseifte  und  durch  nachfolgenden  Kochsalz- 
zusatz den  Austausch  der  Basen  bewirkte.  Dieser  Austausch  der  Basen 
ist  jedoch  kein  vollständiger,  eine  so  hergestellte  Seife  ist  stets  kali- 
haltig  und  infolgedessen  etwas  weicher  und  löslicher  als  eine  aus  reiner 
Natronlauge  gesottene  Seife. 


1)  Vgl.  Leimdörfef,  DRP.  250164.    ScTirauth,  Patentanm.  Seh.  41960. 
XL  23i.    Seifensiederztg.  1914,  S.  991  (Nr.  36). 

S)  Vgl.  Leimdörferj  Seifensiederztg.  1919,  S.  273ff. 
3)  Seifensiederzeitung  1910,  Si  1206. 


Die  Aufspaltung  und  Veneifung  der  Fette.  51 

Über  die  Vorgänge,  welche  bei  dw  Überführung  weicher  Kaliseifen 
in  harte  Natronaeifen  durch  Kochsalzlösung  stattfinden,  sind  schon 
früher  von  A.  C.  Oude  mans  jr.  ^)  Versuche  angestellt.  Er  war  zu  dem 
Resultat  gekommen,  daß  auch  bei  wiederholter  Aussalzung  nur  unge- 
fähr die  Hälfte  des  Kalis  durch  Natron  ersetzt  wird.  Später  haben 
Wright  und  Thompson^)  nochmals  den  Gegenstand  eingehend  unter- 
sucht, ebenfalls  mit  dem  Ergebnis,  daß  die  wechselseitige  Umsetzung 
zwischen  Natriumsalzen  und  fettsaurem  Kali  und  umgekehrt  zwischen 
Kalisalzen  imd  fettsaurem  Natron  nur  eine  teilweise  ist,  indem  sich  die 
Fettsäure  ziemlich  gleichmäßig  zwischen  beide  Alkalien  verteilt. 

Die  genaimten  Autoren  verfuhren  zunächst  so,  daß  sie  die  für  die 
Untersuchung  verwandte  Fettsäure,  zugleich  mit  der  zur  Neutralisation 
erforderlichen  Kali-  und  Natronmenge  behandelten,  also  in  der  Weise, 
daß  auf  1  Äqu.  Säure  2  Äqu.  Alkali  kamen.  Femer  wurde  eine  ab- 
gewogene Menge  Fettsäure  in  die  erforderliche  .Menge  der  gemischten 
Laugen  gegeben,  im  Wasserbade  erhitzt  und  nach  dem  Schmelzen  der 
Fettsäuren  tüchtig  geschüttelt.  Von  den  durch  Stehenlassen  geklärten 
Flüssigkeiten  wurde  alsdann  ein  Teil  zur  Analyse  entnommen.  Dabei 
ergaben  sich  für  die  verschiedenen  zur  Untersuchung  verwandten  Fett- 
säuren folgende  Resultate: 


Angewandte  Fettsäuren 


Prozente  der  in 


Natronseife 


Kaliseife 


übergeHihrten  Fettsäuren 


Stearinsäure , 

Ölsäure 

Rohe  Stearin-  und  Ölsäure  (Talg) 

BoheStearin-,PaImitin- und  Ölsäure  (Palmöl  und  Talg) 
Rohe  Laurinsäure  (Kokosnußöl) 


51,2 
50,8 
51,5 


48,8 
49,2 
48,5 


48,2        <         51,8 
49,7        I         60,3 


Es  folgt  hieraus,  daß  bei  der  Behandlung  einer  Kaliseife  mit  der 
äquivalenten  Menge  Natron  sich  fast  ebenso  viel  Natronseife  bilden 
wird,  wie  bei  der  JBehandlung  von  Natronseife  mit  Kali,  während  etwa 
die  Hälfte  der  angewandten  Alkalien  unverändert  vorhanden  bleiben 
wird.  Direkte  Versuche  ergaben  dann  weiter,  daß  bei  der  Behandlung 
von  Kaliseifen  mit  der  äquivalenten  Menge  Natriumhydrat  48,8  %  der 
ersteren  in  Natronseife  und  von  Natronseife  mit  der  äquivalenten  Menge 
K^liumhydrat  46,0  %  der  ersteren  in  Kaliseife  umgewandelt  wurden. 

Während  also  bei  der  Behandlung  einer  Seife  mit  einem  anderen 
freien  Alkali  eine  Teilung  der  Basen  in  die  Fettsäuren  etwa  im  Verhält- 
nis von  1  : 1  eintritt,  ist  dies  Verhältnis  ein  anderes,  wenn  man  ein 
Alkalikarbonat  auf  die  fettsaure  Verbindung  eines  anderen  Alkalis 
einwirken  läßt.  Wie  aus  der  folgenden  Tabelle  zu  ersehen  ist,  verläuft 
die  Umsetzung  hier  immer  zugunsten  der  Bildung  von  Kaliseife  und 
es  wird  daher  verständlich,  daß  der  Zusatz  von  Pottaschelösung  zu 


1)  Journal  f.  praktisohe  Chemie  106y  51.  Wagners  Jahresbericht  1869, 16,311. 
s)  Seifenfabnkant  1886,  S.  140.  ^ 
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Natronseifen  diese  letzteren  durch  Bildung  von  weicher  Kaliseife  ge- 
schmeidiger werden  läßt. 


Angewandte  Fettsäuren 


Natronseife  mit 

KiiCOa  behandelt. 

Prosente 

der  vorhandenen  Oe- 

Bamt-Fettaäuren :  ftqui- 

valent  dem  zugefügten 

EsCOj     I     NasCOs 


Kaliseife  mit 

NasCO«  behandelt. 

Proiente 

der  vorhandenen  Oe- 

samt-FettaAuren:  ftqui- 

valent  dem  lugeffligten 

EsCOs     I     NatCOt 


Stearin-  und  Ölsäure 1 

2 
3 
4 

Stearin-,  Palmitin-  und  Ölsäure  (Palmöl 
und  Talg) .   .  1 

Rohe  Laurinsäure  (Kokosnußöl)    .   .  1 

2 

Bohe  Rizinölsäure  (Rizinusöl)     ...  1 

2 


10,1 

8,0 

46.7 

34,4 

100,0 

97,95 

104,2 

99,0 

67,2 

62,1 

108,0 

90,8 

62,8 

46.4 

114,8 

87,9 

600 

48,4 

100,0 

93,8 

100,0 
1000,0 

177,0 
197,0 
206,0 


4,3 
16,0 


9,6 
6> 

8,2 


Während  demnach  beim  Vorhandensein  von  Fettsäure  und  Kohlen- 
säure einerseits  und  Kali  und  Natron  andererseits  die  Reaktion  derart 
verläuft,  daß  sich  vorwiegend  Kaliseife  (und  Natriumkarbonat)  bildet, 
ist  das  Verhältnis  bei  Anwendung  der  Alkalichloride  an  Stelle  der  Kar- 
bonate genau  das  Umgekehrte. 

Bei  den  diesbezüglichen  Versuchen  wurde  eine  bekannte  Menge 
Fettsäure  in  zwei  Hälften  geteilt  und  die  eine  mit  Kalilauge,  die  andere 
mit  Natronlauge  neutralisiert.  Beide  Seifen  wurden  dann  gemischt 
und  in  heißem  Wasser  (150  Mol.  auf  1  Mol.  des  Seifengemenges)  gelöst. 
Die  Lösung  wurde  hierauf  bei  100°  C  mit  einem  Gemisch  äquivalenter 
Mengen  KaJium-  und  Natriumchlorid  (20  Mol.  des  Gemisches)  behandelt, 
das  in  Pulverform  unter  Umschütteln  in  die  Seifenlösung  eingetragen 
wurde.    Dabei  ergaben  sich  folgende  Resultate: 


Angewandte  Fettsäuren 


Prozente  Fettsäuren 
enthalten  als 

Kaliseife           Natronseife 

Molekülverhältnis 

der  Natronseife 

zur  Kali  seife 

38,0 
17,8 
17,2 
16,1 

62,0 
82,2 
82,8 
86,9 

1,63 : 1 

4.6  :1 
4,8  :1 

6.7  :1 

Reine  Ölsäure 

Rohe  Rizinusöl  säure  .... 
Stearin-,  ÖU  und  Harzsäure 
Rohe  Laurinsäure 


Es  wurden  ferner  Versuche  angestellt  über  a)  die  Mengen  Kaliseifen, 
die  aus  einer  Lösung  in  M  Mol.  Wasser  durch  N  Mol.  Natriumchlorid 
auf  1  Mol.  Kaliseife  und  b)  die  Mengen  Natronseife,  die  aus  einer  Lösung 
in  M  Mol.  Wasser  durch  N  Mol.  Kaliumchlorid  auf  1  Mol.  Natronseife 
ausgesalzen  werden.  Die  Resultate  der  Versuche  zeigt  die  folgende 
Zusammenst^Uung: 
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Fettsäuren 


M 


N 


a)  Kaliseife  mit 
NaGi  ausgesalzea 


b)  Natronseife  mit 
KCl  aasgesalzen 


Prozente  der  abgeschiedenen  Fett- 
säuren als 
Kaliseife   |  Natronseif e  I   EAliseife     Natronseife 


Stearin-  und  Ölsäure 

Stearin-,  Palmitin-  und  Ölsäure 

(Palmöl  und  Talg)    .... 

Bohe  Laurinsäure 


100 
200 

200 
200 


5 

20 

20 
20 


10,6 
ö,l 

8,8 
ö,4 


89,6 
94,9 

96,2 
94,6 


79,1 
82,1 

96,8 
74,8 


20,9 
17,9 

4,2 
25,2 


Durch  Änderung  der  Konzeniarationsverhältnisse  erhält  man  natür- 
lich Änderungen  des  Besultats,  das  im  wesentlichen  von  der  Massen- 
wirkung und  der  relativen  Löslichkeit  des  einzelnen  Komponenten  ab- 
hängigkt. 

In  der  Technik  arbeitet  man  nun  stets  mit  Unterlaugen,  welche 
mehr  als  einen  Elektrol3rten  gelöst  enthalten.  Auch  hier  wieder  wird 
die  Wirkungsweise  des  Elektrolytgemisches  bestimmt  durch  die  Eigen- 
schaften seiner  Komponenten  im  Verhältnis  ihrer  absoluten  Mengen, 
d.  h.  Elektrolytgemische  verhalten  sich  wie  ein  einheitlicher  Elektrolyt, 
dessen  Eigenschaften  aus  dem  obwaltenden  Mengenverhältnis  der 
Einzelkomponenten  und  ihrer  Wirkungsstärke  zu  berechnen  ist.  Ein 
Gemisch  aus  beispielsweise  40  Teilen  NaOH  und  58,5  Teilen  NaCl  be- 
sitzt, wenn  1,15  Teile  NaCl  die  gleiche  Wirkung  wie  1  Teil  NaOH  aus- 
lösen, eine  Wirkungsstärke  von 

40         68,6   1,16 
98:5  +  -^Sf-  =  ^•««' 

verglichen  mit  der  Wirkungsstärke  reiner  Natronlauge  gleich  1,  eine 
Zahl,  die  man  nach  dem  Vorschlag  von  Ubbelohde  und  Bichert 
auch  als  „reduzierte  Konzentration*'  bezeichnet. 

Die  Wirksamkeit  der  Elektrolytlösungen  wird  jedoch  nicht  nur 
durch  den  eigenen  chemischen  Charakter,  sondern  in  besonderem  Maße 
auch  durch  die  während  der  Aussalzung  obwaltende  Temperatur  be- 
stimmt. Bei  höherer  Temperatur  sind  in  der  Regel  auch  höhere  Elek- 
trolytkonzentrationen notwendig,  da  die  Löslichkeit  der  Seifen  in  Salz- 
lösungen mit  zunehmender  Temperatur  ebenfalls  wächst.  Demzufolge 
tritt  bei  der  Abkühlung  elektrolythaltiger  Seifenlösungen,  die  in  der 
Siedehitze  ihre  homogene  Beschaffenheit  noch  nicht  verloren  haben, 
Aussalzung  des  Seifenkemes  ein  und  zwar  bei  derjenigen  Temperatur, 
bei  der  die  Elektrolytlösung  eben  den  Charakter  der  Grenzlauge  besitzt. 

Ein  großer  Teil  der  technisch  hergestellten  Kernseifen  wird  jedoch 
nicht  auf  Unterlauge,  d.  h.  durch  völlige  Aussalzung  der  Seifenmasso 
gewonnen,  sondern  auf  Grund  ihres  angenehmeren  Charakters  und 
ihrer  größeren  Reinheit  als  „abgesetzte"  oder  „geschliffene"  Kernseife 
„auf  Leimniederschlag*'  hergestellt,  d.  h.  auf  einer  gegenüber  der  Grenz- 
lauge verdünnteren  Elektroljrtlösung,  die  neben  den  Salzen  auch  Seife 
gelöst  enthält  und  daher  eine  leimig-viskose  Beschaffenheit  und  ein 
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spezifisches  Gewicht  besitzt,  das  ein  Absetzen  dieses  „Leimnieder- 
schlages'' am  Kesselboden  yeranlaßt.  Die  abgesetzten  Kernseifen  er- 
hält man  auf  direktem  Wege  durch  nur  teilweise  Äussalzung  ( Absalzung) 
des  Kernes  mit  einer  zur  völligen  Aussalzung  unzureichenden  Elektrolyt- 
menge, die  geschliffenen  Kernseifen  auf  indirektem  Wege  durch  teil- 
weise Wiederauflösung  des  zunächst  vollständig  ausgesalzenen  Kernes 
in  einer  Salzlösung,  deren  Konzentration  die  Orenzlaugenkonzentration 
noch  nicht  erreicht  (Ausschleifung).  Es  bleibt  jedoch  zu  beachten,  daß 
sich  der  bei  dieser  Arbeitsweise  eintretende  Gleichgewichtszustand  nur 
bei  der  Arbeitstemperatur  selbst  unverändert  erhält,  indem  bei  etwa 
eintretender  Abkühlung  des  Leimniederschlages  aus  diesem  weiterhin 
Seifenmasse,  als  Kern  zur  Abscheidung  gelangt.  Bei  entsprechender 
Elektrolytkonzentration  wird  jedoch  die  vollständige  Trennung  des 
Leimniederschlages  in  klare  Unterlänge  und  Kern  durch  die  Gelati- 
nierung  der  gelösten  Seife  erschwert,  so  daß  also  bei  der  Abkühlung 
des  Leimniederschlages  eine  Schichtenbildung  derart  eintreten  kann, 
daß  auf  eine  obere  Kemseif enschioht  seifenärmere  Schichten  und  schließ- 
lich eine  klare  Unterlauge  folgt,  die  Merklen  als  „Ausschleifungs- 
endlauge''  bezeichnet. 

Es  ist  nun  selbstverständlich,  daß  man  den  Elektrolytzusatz  auch 
so  bemessen  kann,  daß  bei  Siedetemperatur  eine  sichtbare  Störung  der 
Homogenität  überhaupt  nicht  erfolgt,  und  daß  die  Trennung  des  Seifen- 
leimes in  Kern  und  Leimniederschlag  erst  bei  einer  Temperatur  einsetzt, 
die  ein  reguläres  Absetzen  des  Kerns  infolge  bereits  eingetretener  Gela- 
tinierung des  Leimniederschlages  nicht  mehr  gestattet.  Die  bei  der 
Abkühlung  des  Seifenleimes  erfolgende  Trennung  in  Kern  und  Leim- 
niederschlag bleibt  lokal  b^renzt,  die  beiden  Phasen  verlaufen  neben- 
und  ineinander,  und  es  entsteht  die  in  der  Praxis  als  „Marmor"  be- 
nannte Erscheinung,  indem  sich  in  dem  als  „Muß''  bezeichneten  Leim- 
niederschlag die  weißen  Adern  des  „Kernes"  abheben.  Dies  Verfahren, 
das  zur  Herstellung  der  sogenannten  „Halbkem-  oder  Eschweger  Seifen" 
geführt  hat,  ist  natürlich  in  seinen  Bedingungen  eng  begrenzt,  da  die 
gegebenen  Temperaturverhältnisse  eine  Veränderung  des  Wasser-  und 
Elektrolytgehalts  in  weiteren  Grenzen  nicht  gestatten^). 

Es  ist  aber  weiter  zu  erwarten,  daß  die  hier  beschriebenen  Erschei- 
nungen mit  Änderung  des  Lösungsmittels  ebenfalls  eine  Änderung  er- 
fahren müssen,  indem  die  maßgebenden  quantitativen  Verhältnisse  eine 
gewisse  Verschiebung  erfahren.  Dies  tritt  besonders  in  Erscheinung, 
wenn  die  Elektrolytlösungen,  wie  das  beispielsweise  bei  der  Verseif ung 
von  Neutralfetten  meist  der  Fall  ist,  einen  mehr  oder  weniger  hohen 
Glyzeringehalt  aufweisen,  durch  den  die  Löslichkeit  der  Seife  erhöht, 
d.  h.  ihre  Elektrolytempfindlichkeit  geringer  wird.  Die  von  Praktikern 
vielfach  betonten  Qualitätsunterschiede  zwischen  den  Seifen  aus  Neutral- 


1)  In  diesem  ZaBammenhang  sei  darauf  hingewiesei),  daß  auch  das  sogenannte 
j.N'ässen"  oder  „Schwitzen"  der  Seifen  auf  HoinogenitätsstöruDgen  beruht,  die  durch 
die  in  dem  Seirenkörper  vorhandenen  Elektrolvte  bedingt  werden.  Der  sogenannte 
„Beschlag"  der  Seifen  entsteht  alsdann  durch  Verdunstung  der  ausgeschwitzten 
Salzlosung  unter  Hinterlassung  des  in  Lösung  gewesenen  Salzrückstaades. 
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fetten  und  denen  aus  Fettsäuren  finden  also  in  dieser  Tatsache  eine  ge- 
wisse Erklärung. 

Wie  schon  oben  erwähnt,  stellen  die  in  der  beschriebenen  Weise  er- 
zeugten Kernseifen  jedoch  niemals  reine  Seifenlösungen  dar»  sondern 
enthalten  stets  auch  einen  gewissen  Elektrolytgehalt,  dessen  Konzen- 
tration nach  Merklen  von  der  Natur  der  Seife  selbst,  der  Art  des 
Lösungsmittels,  der  Natur  und  Konzentration  der  gelösten  Elektrolyte 
und  schließlich  von  der  angewandten  Temperatur  abhängig  ist.  Auch 
der  Wassergehalt  des  Seif  enkemes  zeigt  eine  ähnliche  Abhängigkeit  von 
den  genannten  Faktoren,  im  allgemeinen  kann  es  jedoch  als  feststehend 
gelten,  daß  ein  Seifenkem  um  so  weniger  Wasser  (Elektrolytlösung) 
aufnimmt,  je  salzreicher  die  Unterlauge  ist  und  je  höher  die  Tempe- 
ratur liegt,  bei  der  die  Aussalzung  geschieht.  Wird  eine  Seife  nach- 
einander mit  verschiedenen  Elektrolytlösungen  behandelt,  so  ist  für 
den  Charakter  des  schließlich  erhaltenen  Kernes  naturgemäß  die  Zu- 
sammensetzung derjenigen  XJnterlauge  (Leimniederschlag)  maßgebend, 
mit  der  er  sich  zuletzt  im  Gleichgewicht  befunden  hat. 

Die  hier  geschilderten  Betrachtungen  lassen  nunmehr  eine  strenge 
Klassifizierung  der  verschiedenen,  technisch  erzeugten  Seifen  zu,  die 
für  den  Handelsverkehr  nicht  ohne  Bedeutung  ist.  Man  unterscheidet 
hiemach  im  besonderen  Leimseifen  und  Kernseifen  und  bezeichnet  als 
Leimseifen  allgemein  diejenigen  Erzeugnisse,  die  durch  Erstarrung 
(Gelatinierung)  flüssiger  Seifenleime  entstehen,  ohne  daß  bei  dem  Er- 
starrungsprozeß eine  Störung  in  der  Homogenität  der  räumlichen  Ver- 
teilung in  Erscheinung  tritt.  Die  Leimseifen  enthalten  demzufolge  alle 
während  des  Siedeprozesses  angewandten  Materialien  einschließlich 
aller  in  Fettansatz  und  Siedelaugen  vorhanden  gewesenen  Verunreini- 
gungen und  einschließlich  des  im  Neutralfett  gebunden  gewesenen 
Glyzerins.  Zu  den  Leimseifen  gehören  speziell  die  sogenannten  kalt- 
gerührten Feinseifen,  die  Transparentseifen  und  vornehmlich  auch  die 
Eschweger  Seifen,  die  allerdings,  wie  oben  erwähnt,  bereits  zu  der  zweiten 
Gruppe,  den  Kernseifen,  überleiten.  Als  Kernseifen  bezeichnet  man 
diejenigen  Erzeugnisse,  die  durch  Koagulation  eines  Seifenleimes  unter 
Aufhebung  des  homogenen  Lösungszustandes  erhalten  werden.  Ihre 
Zusammensetzung  und  äußeren  Eigenschaften  sind  im  allgemeinen 
außer  von  der  Art  des  Fettansatzes  von  den  während  des  Koagulation 
obwaltenden  äußeren  Bedingungen  abhängig. 

Nach  einem  Beschluß  des  Verbandes  der  Seifenfabrikanten  Deutsch- 
lands gelten  im  praktischen  Gebrauch  als  reine  Kernseifen  alle  nur  aus 
festen  und  flüssigen  Fetten  oder  Fettsäuren,  auch  unter  Zusatz  von 
Harz,  durch  Siedeprozesse  hergestellten,  aus  ihren  Lösungen  durch 
Salze  oder  Salzlösungen  (auf  Unterlauge  oder  Leimniederschlag)  ab- 
geschiedenen, technisch  reinen  Seifen  mit  einem  Mindestgehalt  von 
60  %  Fettsäurehydraten  einschließlich  Harzsäure. 

Die  reinigende  Wirkung  der  Seifen.  Es  ist  natürlich,  daß  eine 
große  Anzahl  der  Theorien,  die  man  über  die  reinigende  Wirkung  der 
Seife  aufgestellt  hat,  in  dem  oben  besprochenen  Vorgang  der  Hydrolyse 
ihre  Basis  findet,  besonders  auffallend  ist  es  aber,  daß  gerade  die  ün- 
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wahrscheinlichste  von  allen,  eine  zuerst  von  Ber  ze  lius  ^)  ausgesprochene 
und  später  von  Kolbe  ^)  übernommene  Annahme  mit  seltener  Zähigkeit 
auch  in  den  neuesten  Lehrbüchern  der  organischen  Chemie  eine  stete 
Auferstehung  feiert.  Ihr  zufolge  wirkt  nämlich  das  durch  die  Hydrolyse 
eben  frei  gewordene  Alkali  auf  die  fettigen  Bestandteile  des  Schmutzes 
verseifend  ein,  während  der  Seifenschaum  durch  Umhüllen  desselben 
zu  seiner  Entfernung  nur  beiträgt.  Der  Vorteil  gegenüber  der  Ver- 
wendung freier  Alkalien,  welche  ein  billigeres  Waschmittel  darstellen 
würden,  liegt  angeblich  darin,  daß  bei  der  Anwendung  von  Seife  das 
freie  Alkali  stets  nur  in  geringer  Konzentration,  die  sich  von  selbst 
regelt,  in  dem  Wasser  zugegen  ist,  wodurch  eine  größere  Schonung  des 
Waschgutes  und  der  Epidermis  erzielt  wird. 

Diese  Theorie  wird  den  gegebenen  Tatsachen  jedoch  in  keiner  Weise 
gerecht,  denn  es  ist  wenig  logisch,  daß  das  im  Entstehungszustande 
befindliche  Alkali,  an  Menge  gering,  den  vorhandenen  fettartigen  Sub- 
stanzen gegenüber  die  verlangte  große  Verbindungsfähigkeit  besitzen 
soll,  weil  das  Alkali  an  und  für  sich  leichter  mit  der  Fettsäure,  bzw. 
dem  sauren  Salz  reagieren  würde,  von  dem  es  abgespalten  wurde,  als 
mit  Glyzeriden,  für  deren  Verseifung  eine  beträchtlich  höhere  Energie- 
menge erforderlich  sein  würde.  Da  nun  die  Verdünnung  der  Seifen- 
lösung zudem  so  bedeutend  ist,  daß  die  erstgenannte  Reaktion  nicht 
nur  nicht  eintreten  kann,  die  Lösung  vielmehr  einer  möglichst  weit- 
gehenden Hydrolyse  entgegenstrebt,  so  ist  eine  chemische  Ein- 
wirkung des  Alkalis  während  des  Waschprozesses  vollkom- 
men unwahrscheinlich.  Auch  der  Umstand,  daß  Mineralöle  durch 
Seifenlösungen  ebenso  leicht  entfernt  werden  können  wie  Fettstoffe, 
entzieht  der  Theorie  jeglichen  Boden,  da  ein  durch  Alkali  bedingter 
Verseifungsprozeß  in  diesem  Falle  nicht  stattfinden  kann,  und  ebenso 
vernichtend  wirkt  die  im  Anschluß  an  die  obige  Theorie  kaum  erklär- 
liche Tatsache,  daß  reine  Ätzalkalien  für  den  Waschprozeß  wenig  ge- 
eignet sind. 

Nach  einer  von  Krafff*)  aufgestellten  Theorie  beruht  die  Seifen- 
wirkung darauf,  „daß  Säure  und  Alkali  nebeneinander  vor- 
handen und  gleichzeitig  verfügbar  sind;  dies  äußert  sich  teils  in  der 
bekannten  emulgierenden  Fähigkeit,  teils  durch  eine  rein  chemische, 
namentlich  auflösende  Wirkung  der  genannten  Agenzien".  Diese 
Theorie  wird  den  bekannten  l'atsachen  gerecht,  daß  eine  schon  im 
kalten  Wasser  gut  wirksame  Seife  leicht  löslich  und  in  der  Lösung 
möglichst  weitgehend  hydrolysiert  sein  muß,  während  solche  Seifen, 
die  erst  beim  Er\värmen  in  Lösung  gehen,  weil  die  bei  der  Hydrolyse 
gebildeten  sauren  Salze  in  kaltem  Wasser  unlöslich  sind  (Palmitatc, 
Stearate),  trotz  der  stattfindenden  Alkaliabgabe  an  das  Waschwasser 
in  dor  Kälte  eine  nur  ungenügende  Waschwirkung  besitzen. 

1)  Berzelius,  Lehrbuch  der  Chemie  1828,  2.  Aufl.  8,  438. 

2)  Kolbe,  Organische  Chemie  1880,  2.  Aufl ,  1,  817. 

3}  Vortrag,  ^j^ehalten  in  der  medizinisch-naturwissenschaftlichen  Gesellschaft 
in  Heidelber^r,  zitiert  von  Stiepel  in  seinem  Sammelreferat  über  Seifen  Wirkung. 
Seifenfabrikant  1901,  S.  1136. 
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Auch  andere  Autoren  (Donnan^),  Quincke^)  u.  a.)  heben  in  ihren 
Untersuchungen  über  die  Waschwirkung  das  Emulsionsvermögen 
der  Seifenlösungen  besonders  hervor,  indem  sie  vornehmlich  auf 
die  Bedeutung  der  Oberflächenspannung  hinweisen.  Ein  größeres 
Lösungsvermögen  für  Fette  (Trigl3rzeride)  besitzen  aber  die  Seifen- 
lösimgen  nach  Versuchen  von  B.  Hirsch^)  nicht,  da  man  in  lOccm 
einer  5%igen  Seifenlösung  noch  nicht  V^oo^^^i^  Kokosöl  aufzulösen 
vermag.  Trotzdem  läßt  sich  1  ccm  auf  den  Handflächen  verriebenes 
Kokosöl  leicht  durch  die  angeführte  Menge  Seifenlösung  entfernen. 
Daß  diese  emulgierende  Wirkung  wirklich  durch  die  Seifenlösung  und 
nicht  etwa  durch  das  bei  der  Hydrolyse  abgespaltene  Alkali  bewirkt 
wird,  konnte  dann  Hillyer^)  durch  die  Tatsache  beweisen,  daß  weder 
neutrales,  von  freier  Fettsäure  befreites  Kottonöl  (Salatöl),  noch  Pe- 
troleum durch  n/10  Natronlauge  emulgiert  werden  kann.  Leicht  ge- 
lingt die  Emulsion  jedoch  durch  n/10  ölsaures  Natron. 

Im  Sinne  der  Emulsionstheorie  wirkt  die  Seife  also  nach  Art 
eines  Schmiermittels,  indem  sie  die  Adhäsion  zwischen  dem  Reinigungs- 
objekt und  den  darauf  haftenden  Verunreinigungen  vermindert  und 
durch  Emulsion  eine  Entfernung  der  Schmutzteilchen  bewirkt.  Den 
fettsauren  Salzen  ist  also  die  Eigenschaft  der  fettsauren  Glyzeride  er- 
halten geblieben,  sich  auf  anderen  Körpern  kapillar  auszubreiten,  sie  zu 
benetzen  und  fremde  Substanzen,  die  auf  ihnen  haften,  ohne  mechani- 
sche Kraft  oder  chemische  Einwirkung  lediglich  bei  der  Berührung  mit 
dem  verunreinigten  Körper  zu  verdrängen,  indem  die  Adhäsion,  welche 
die  vorhandene  Verunreinigung  mit  dem  Reinigungsmittel  verbindet, 
größer  ist  als  diejenige,  welche  bis  dahin  zwischen  dem  Reinigungs- 
objekte und  der  Verunreinigung  bestanden  hat  und  größer  als  die 
Kohäsion  der  Seifenlösung  selbst.  Auf  Grund  der  großen  Wasserlöslich- 
keit und  der  dadurch  erreichbaren,  außerordentlich  feinen  Verteilung 
der  für  die  Reinigung  verwandten  Seife  können  diese  Eigenschaften 
natürlich  in  vollkommenster  Weise  zur  Wirkung  und  Ausnutzung  ge- 
bracht werden,  so  daß  die  genannten  Erscheinungen  auch  noch  bei 
starker  Verdünnung  deutlich  zutage  treten^). 

Die  Emulsionstheorie  läßt  also  für  die  Erklärung  des  Waschprozesses 
die  Hydrolyse  der  Seife,  welche  für  die  Annahme  einer  chemischen 
Wirkimg  maßgebend  ist,  als  durchaus  entbehrlich  erscheinen.  Den- 
noch aber  dürfte  dieser  chemische  Vorgang  für  die  Waschkraft  der 
Seife  nicht  ohne  jede  Bedeutung  sein.  Künkler^)  konnte  nämlich 
zeigen,  daß  eine  Seife,  welche  z.  B.  70  %  und  mehr  Mineralöl  enthält 
und  in  wässeriger  Lösung  nicht  schäumt,  nicht  nur  die  Seife  als  solche 
ersetzt,  sondern  auch  da  noch  reinigt,  wo  Seife  überhaupt  versagt. 
Das  Ol   löst   den  Schmutz  augenblicklich  vollkommen  ab,  emulgiert 

1]  Zeitscbr.  f.  pbysioL  Chemie  1899,  81,  42. 
S)  Wiedemanns  Annalen  1894,  53,  693. 

3)  Ghem.  Industrie  1898,  S  609  ff. 

4)  Journal  of  the  American  Chemical  Society  1903,  25,  611—632. 

5}  Vgl.  A.  Künkler,  Seifensiederzeitunir  1903,  80, 681  u.  704 und  Hilly c r ,  1.  c. 
ß)  Seifensiederzeitung  1904,  Nr.  8,  S.  160. 
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denselben  und  auf  Zufügen  derjenigen  Mengen  Wa^sser,  welche  die 
Emulsion  der  Seife  hervorrufen,  wird  öl  und  Schmutz  von  dem  zu 
reinigenden  Gegenstande  abgespült.  Das  bei  der  Seifenhydrolyse  ent- 
stehende saure,  fettsaure  Salz  könnte  also  dementsprechend  als  in  der 
Seifenlösung  schwer  lösliche,  äußerst  fein  verteilte,  fettartige  Substanz 
selbst  reinigende  Kraft  besitzen,  während  die  \^sserige  Seifenlösung 
lediglich  die  aus  der  Fettsubstanz  und  den  Schmutzstoffen  gebildete 
Emulsion  von  dem  Reinigungsobjekte  entfernt. 

Außerordentlich  interessante  experimentelle  Untersuchungen,  die 
aus  diesem  Zusammenhang  in  hohem  Maße  zur  Erklärung  des  Wasch- 
prozesses beitragen,  hat  W.  Springt)  veröffentlicht.  Aus  den  Ver- 
suchen, die  der  Verfasser  zunächst  mit  reinem,  völlig  fettfreiem  Kohlen- 
stoff (Bdenruß)  anstellte,  und  die  er  später  auf  Eisenoxyd,  Tonerde, 
Kieselsäure,  Töpferton  und  Zellulose  ausdehnte,  gehit  hervor,  daß  alle 
diese  Stoffe  befähigt  sind,  mit  in  Wasser  gelöster  Seife  Adsorptions- 
verbindungen zu  bUden,  die  der  Einwirkung  des  Wassers  widerstehen 
und  die  beständiger  sind  als  die  Verbindungen,  welche  zwischen  dem 
Reinigungsprodukt  und  den  genannten  Stoffen  bestehen  können. 
Kohlenstoff  bildet  beispielsweise  sowohl  mit  Zellstoffen,  wie  Fütrier- 
papier,  als  auch  mit  in  Wasser  gelöster  Seife  Adsorptionsverbindungen, 
doch  zeigte  es  sich,  daß  die  Kohlenstoff-Seife-Verbindung  größere  Ad- 
häsion besitzt  als  die  Verbindung  aus  Kohlenstoff  und  Zellulose,  indem 
die  letztere  durch  eine  Seifenlösung  zerstört  wird.  Während  Filtrier- 
papier, das  Kohle  adsorbiert  enthält,  durch  reines  Wasser  nicht  von 
dieser  befreit  werden  kann,  laufen  Suspensionen  von  Ruß  in  Seifen- 
wasser durch  ein  Filter  glatt  hindurch,  ohne  Kohlenstoff teilchen  auf 
demselben  zurückzulassen. 

Die  Zusammensetzung  dieser  Adsorptionsverbindungen  richtet  sich 
jeweils  nach  der  elektrischen  Polarität  der  von  der  Seife  zu  adsorbieren- 
den Stoffe.  Der  positiv  elektrische  Kohlenstoff  verbindet  sich  mit 
der  negativ  elektrischen,  hydrolytisch  gebildeten,  sauren  Seife,  das 
Eisenoxyd  und  die  Tonerde,  die  bei  der  Kataphorese  sowohl  zur  Anode 
wie  zur  Kathode  wandern,  deren  elektrischer  Charakter  also  weniger 
scharf  betont  ist,  agglutinieren  sich  mit  einer  alkalisch  reagierenden 
Seife,  und  ebenso  sind  die  Adsorptionsverbindungen,  welche  die  Kiesel- 
säure und  die  Zellulose  mit  der  Seife  bilden,  alkalireicher  als  die  für  die 
Herstellung  der  Seifenlösung  ursprünglich  verwandte  Seife.  Die  Bil- 
dung dieser  alkalischen  Adsorptions Verbindungen  ist  nach  Gold- 
schmidt*)  jedoch  am  besten  so  zu  erklären,  ,,daß  die  zwischen  dem 
Versuchsobjekt  und  der  sauren  oder  neutralen  Seife  gebildete  Ad- 
sorptionsverbindung ihrerseits  aus  der  Lösung  hydrolytisch  abgespalte- 
nes Alkali  adsorbiert''. 

Das  Ergebnis  seiner  Untersuchungen  faßt  Spring  in  den  Satz  zu- 
sammen,   „daß    die    Waschwirkung    der    Seifenlösungen    die 

1)  Zeitschrift  für  Chemie  und  Industrie  der  Kolloide  1909,  4,  161;  1910,  «, 
11,  109.  164. 

.    2j  (jbbelohde  und  Goldschmidt,  Handbuch  der  Chemie  und  Tedmologie 
der  öle  und  Fette  8|  446. 
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Bildung  einer  Adsorptionsverbindung  mit  dem  wegzu- 
waschenden Stoffe  zur  Ursache  hat,  einer  Verbindung,  die 
jenes  Adhäsionßvermögen  weitgehend  verloren  hat,  welches 
ihre  Komponenten  vor  ihrer  Vereinigung  besaßen". 

Bei  der  Fülle  des  von  so  vielen  Seiten  beigebrachten,  exakten 
Versuehsmaterials  ist  es  natürlich  schwer  zu  entscheiden,  welche  der 
aufgestellten  Theorien  nunmehr  die  einzig  richtige  ist.  Bei  genauer  Wür- 
digung aller  Erscheinungen  will  es  aber  fast  scheinen,  als  ob  der  Wasch- 
prozeß als  solcher  überhaupt  kein  einheitlicher,  streng  geregelter  Vor- 
gang ist,  und  daß  die  Bedeutung  der  Seife  für  diesen  Prozeß  gerade  in 
der  Eigenschaft  begründet  liegt,  ihre  Wirkungsweise  auf  Grund 
der  Heterogenität  ihrer  in  der  wässerigen  Lösung  vorhan- 
denen Bestandteile  den  verschiedensten  Verhältnissen  an- 
zupassen. 

Die  Desinfektionskraft  der  Seifen.  Über  den  Desinfektionswert  der 
Seifen  gehen  die  Ansichten  früherer  Autoren  weit  auseinander.  Daß 
die  Seife  Desinfektionskraft  besitzen  kann,  steht  jedoch  heute  außer 
allem  Zweifel,  und  die  neuere  Forschung  hat  nunmehr  auch  die  Be- 
dingungen festgelegt,  die  für  das  Vorhandensein  und  die  Größe  dieser 
Wirkung  maßgebend  sind. 

Die  Desinfektionskraft  der  Seife  als  solcher  wurde  zuerst  von  Robert 
Koch^)  festgestellt,  der  bei  seinen  Untersuchungen  fand,  daß  gewöhn- 
liche Schmierseife  imstande  ist,  in  einer  Verdünnung  von  1  :  5000  eine 
Behinderung  und  bei  1  :  1000  eine  vollständige  Aufhebung  der  Ent- 
wicklung von  Müzbrandsporen  zu  bewirken.  Im  Jahre  1890  unter- 
suchte sodann  Behring*)  etwa  40  verschiedene  Seifensorten  mit  dem 
Ergebnis,  daß  eine  ,, feste  Waschseife"  bei  einer  Verdünnung  von  1  :  70 
in  Bouillon  Milzbrandbazillen  innerhalb  zweier  Stunden  abzutöten 
vermag.  1894  konnte  M.  Jollep*)  die  Desinfektionskraft  der  Seife 
ebenfalls  bestätigen.  Bei  seinen  Versuchen  töteten  3%ige  Lösungen 
von  fünf  verschiedenen  Seifen,  deren  Fettsäure-,  Alkali-  und  freier 
Alkaligehalt  bestimmt  war,  Cholerakeime  in  10  Minuten  ab,  mit  zuneh- 
mender Konzentration  und  Temperatur  nahm  auch  die  Desinfektions- 
kraft zu.  Auch  bei  seinen  späteren  Untersuchungen  *),  für  die  er  Typhus- 
und  Kolibazillen  als  Testobjekte  benutzte,  kam  er  ebenfalls  zu  dem 
Ergebnis,  daß  den  Seifenlösungen  an  und  für  sich  eine  bedeutende  Des- 
infektionskraft innewohnt,  und  daß  die  Seife  infolgedessen  für  die  Des- 
infektion von  schmutziger  und  infektiös  verunreinigter  Wäsche  das 
geeignetste  und  natürlichste  Reinigungsmittel  sei. 

Auch  A.  Serafini*)  spricht  den  gewöhnlichen  Waschseifen,  und 
zwar  den  reinen  fettsauren  Salzen  als  solchen,  eine  ziemlich  bedeutende 
Desinfektionskraft  zu  und  betont,  daß  alle  Zusätze,  welche  den  Gehalt 
der  Handelsseifen  an  solchen  Salzen  herabsetzen,  auch  die  Desinfektions- 


1)  Robert  Koch,  Mitt.  a.  d.  Kaiserl.  Gesundheitsaint  1881,  1,  271. 
^  Behring,  Zeitsohr.  f.  Hyg^.  a.  Infektionskrankh.  1890,  9^  414. 
3)  M.  Jolles,  Zeitschr.  f.  Uyg.  u.  Infektionskrankh.  1898,  15,  460. 
«)  M.  Jolles,  ZeiUchr.  f.  Hyg.  u.  lofektionskrankh.  1898,  19,  130. 
s)  A.  Serafini,  Arch.  f.  Hyg.  1898,  88,  369. 
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Wirkung  abBohwächen.  Andererseite  kam  aber  Konradi  ^)  bei  seinen 
mit  Milzbrandsporen  angestellten  Untersuchungen  über  die  bakterizide 
Wirkung  der  Seifen  zu  dem  Resultat,  daß  der  Seifensubstanz  selbst 
keine  nennenswerte  desinfizierende  Wirkung  zukommt,  daß  dieselbe 
vielmehr,  wenn  überhaupt  vorhanden,  gerade  durch  gewisse  Zusätze, 
vor  allem  durch  odorisierende  Stoffe  (Terpineol,  Vanillin,  Cumarin, 
Heliotropin  u.  a.)  bedingt  werde.  Seine  Resultate  wurden  bei  einer 
Nachprüfung  von  anderer  Seite  mehrfach  bestätigt  gefunden,  im  all- 
gemeinen neigten  spätere  Autoren  aber  wieder  der  Ansicht  zu,  daß 
den  Seifen  eine  antiseptische  Wirkung  zukomme.  So  berichtet  1905 
A.  Rodet  ^)  über  die  Desinfektionskraft  einer  reinen,  von  überschüs- 
sigem Alkali  freien  Natronseife  (Marseiller  Seife),  deren  Wirksamkeit 
er  an  Staphylokokken  und  Typhusbazillen  prüfte.  In  beiden  Fällen 
konnte  er  zweifellos  eine  antiseptische  Wirkung  feststellen,  indem  die 
Seife  einem  Nährboden  zugesetzt,  auch  schon  in  schwachen  Konzen- 
trationen das  Wachstum  der  Bakterien  behinderte,  ohne  dasselbe  aller- 
dings selbst  in  sehr  viel  höheren  Dosen  ganz  zu  unterdrücken.  Durch 
reine  Seifenlösungen  wurden  aber  beide  Bakterienarten  abgetötet  und 
zwar  bei  einem  Gehalt  von  1  %  Seife  die  empfindlicheren  Elemente  des 
Staphylokokkus  in  einigen  Stunden,  die  Typhusbakterien  schon  in 
wenigen  Minuten.  Mit  wachsender  Konzentration  und  steigender  Tem- 
peratur machte  sich,  den  Beobachtungen  früherer  Autoren  entsprechend, 
auch  eine  schnellere  und  energischere  Wirkung  bemerkbar. 

Endlich  betonte  dann  im  Jahre  1908  C.  Rasp'*)  auf  Grund  eigener 
Experimentalstudien  ganz  besonders  die  schwankende  Desinfektions- 
wirkung der  käuflichen  Schmierseifen  und  hob  hervor,  daß  weder  die 
chemische  Analyse  hinsichtlich  des  Alkaligehaltes  noch  die  chemisch- 
physikalische Untersuchung  (Leitfähigkeit),  noch  die  Feststellung  der 
Fettsäuren  durch  die  Hüb  Ische  Jodzahl  diese  Schwankungen  voll  er- 
klären könnten.  Auf  Grund  der  bei  Temperaturerhöhung  eintretenden 
Steigerung  der  Wirksamkeit  glaubte  er  jedoch  schon  auf  die  Bedeutung 
der  Dissoziation  hinweisen  zu  dürfen,  seine  Arbeit  schloß  er  mit  den 
Worten: ,, Einen  weiteren  Beitrag  zur  Theorie  der  Seifen  Wirkung  dürften 
wohl  Versuche  mit  Seifen  bringen,  welche  mit  chemisch  reinen  Sub- 
stanzen angefertigt  werden." 

Bald  danach  erschien  dann  eine  Arbeit  von  Reichenbach*),  in 
der  dieser  Gedanke  bereits  zur  Tat  wurde  und  deren  umfangreiches 
experimentelles  Material  nunmehr  eine  Klärung  der  vorliegenden  Frage 
in  fast  vollem  Umfange  zuläßt.  Reichenbach  verwandte  für  seine 
Untersuchungen  unter  beinahe  vollständiger  Vernachlässigung  aller 
Handelspräparate  die  chemisch  reinen  Alkalisalze  all  der  Säuren,  die 
für  gewöhnlich  im  Seifenkörper  angetroffen  werden  und  konnte  auf 
diese  Weise  feststellen,  daß  die  Kalisalze  der  gesättigten  Fettsäuren 
ganz  allgemein  eine  recht  beträchtliche  Desinfektionskraft  besitzen, 

1)  Konradi,  Arch.  f.  Hyg.  1902,  44, 101.  —  Zentralbl.  f.  Bakt.  1904,  86, 161. 

-')  A  Rodet,  Rev.  d'Hygi^ne  1906,  S.  301. 

^)  Rasp,  Zeitschr.  f.  Hyt?.  u.  Infektionskrankh.  1908,  58,  45. 

*j  Reichenbach,  Zeitschr.  f.  Hyg.  u.  Infektionskrankh.  1908,  59,  296. 
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während  die  Salze  der  ungesättigten  Fettsäuren  an  und  für  sich  bei  der 
Desinfektionswirkung  der  Seifen  kaum  in  Betracht  kommen  können. 
Eine  besonders  bemerkenswerte  Desinfektionskraft  besitzt  vor  allen 
anderen  Salzen  das  Palmitinsäure  Kalium.  Eine  n/40-Lösung  (0,72  %) 
vermochte  Bact.  coli  in  weniger  als  5  Minuten  abzutöten,  eine  Wirkung, 
die  mit  einer  wässerigen  l%igen  Karbolsäurelösung  noch  nicht  in 
20  Minuten  erreicht  wird.  Im  Gegensatz  hierzu  zeigen  n/10-Lösungen 
von  oleinsaurem  Kalium  überhaupt  keine  nennenswerte  Wirkung  und 
n/2,5-Lösungen  führen  erst  bei  einstündiger  Wirkung  eine  teilweise 
Abtötung  der  Testbakterien  herbei. 

Schon  aus  diesen  Versuchen  dürfte  sich  ein  großer  Teil  der  in  der 
Literatur  vorhandenen  Widersprüche  erklären,  denn  es  geht  aus  ihnen 
mit  großer  Wahrscheinlichkeit  hervor,  daß  eine  Seife  um  so  höhere 
Desinfektionskraft  besitzt,  je  stärker  sie  in  wässeriger 
Lösung  hydrolysiert  wird.  Diese  Theorie  gewinnt  jedoch  an  Be- 
deutung dadurch,  daß  sie  durch  eine  ganzQ  Reihe  weiterer  Beobach- 
tungen gestützt  werden  konnte.  Reichenbach  fand  nämlich  des 
weiteren,  daß  die  Desinfektionswirkung  der  fettsauren  Alkalien  analog 
der  hydroljTbischen  Spaltung  mit  verringertem  Molekulargewicht  der 
Fettsäuren  abnimmt.  Aus  der  R«ihe  heraus  fällt  lediglich  das  Stearat, 
das  trotz  seines  größeren  Molekulargewichts  eine  etwas  schwächere 
Desinfektionskraft,  gleichzeitig  aber  auch  eine  etwsus  geringere  Hy- 
drolyse zeigt  als  das  Palmitat.  Femer  konnte  entsprechend  den  aus 
dem  obigen  Satze  herzuleitenden  Schlüssen  u.  a.  gezeigt  werden,  daß 
die  Desinfektionskraft  einer  Seifenlösung  bei  zunehmender  Verdünnung 
in  geringerem  Maße  abnimmt,  als  der  Verdünnung  eigentlich  entspricht. 
Da  nämlich  mit  steigender  Verdünnung  die  Hydrolyse  einer  Seifen- 
iösung  zunimmt,  und  zwar  derart,  daß  die  absolute  Menge  der  hydro- 
lysierten  Bestandteile  allerdings  vermindert  wird,  der  prozentuale 
Anteil  des  zersetzten  Salzes  aber  stetig  wächst,  so  muß  ein  Teil  der 
Verdünnungswirkung  durch  die  relative  Zunahme  der  Spaltprodukte 
aufgehoben  werden. 

Trotzdem  nun  die  obige  Erklärung  den  bisher  besprochenen,  experi- 
mentell gefundenen  Daten  in  vollkommenster  Weise  Rechnung  trägt, 
muß  man  aber  bei  näherer  Überlegung  doch  zu  dem  Ergebnis  kommen, 
daß  die  mehr  oder  weniger  hydrol3rtisch  gespaltenen  fettsauren  Salze 
allein  nicht  für  die  Desinfektionskraft  der  handelsüblichen  Seifen  maß- 
gebend sein  können.  Schon  die  Resultate  Robert  Kochs,  der  doch 
auf  Grund  seiner  Untersuchungen  gerade  den  aus  Tranen  und  pflanz- 
lichen ölen,  d.  h.  also  aus  hauptsächlich  ungesättigten  Fetten  her- 
gestellten Schmierseifen  eine  große  Desinfektionskraft  zusprach,  lassen 
es  vermuten,  daß  bei  diesem  Desinfektionsprozeß  noch  andere  Um- 
stände mitwirken  müssen,  die  es  möglich  machen,  daß  auch  den  aus 
ungesättigten  Fettsäuren  hergestellten  Seifen  bisweilen  eine  größere 
Wirkung  zukommen  kann. 

Es  ist  nun  natürlich,  hier  zunächst  an  den  „überschüssigen*'  Alkali- 
gehalt der  Seifen  zu  denken,  insonderheit  da  es  naheliegt,  in  Überein- 
stimmung mit  den  Ansichten  früherer  Autoren  (Behring  usw.)  auch 
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das  aus  den  Seifen  hydrolytisch  abgespaltene  AlkaU  als  den  in  erster 
Linie  für  die  Desinfektionskraft  maßgebenden  Faktor  anzusprechen.  In 
der  Tat  erhielt  auch  Reichenbach  durch  die  Kombination  einer  kaum 
desinfizierenden  EjiUumoleatlösung  mit  einer  ebenfalls  nur  schwach 
wirksamen  Kaliumhydratlösung  stark  desinfizierende  Flüssigkeiten,  und 
zwar  wurde  das  Maximum  des  Desinfektionswertes  erreicht  bei  einer 
Mischung  von  V^  Oleat  (n/50)  mit  y^  Kalilauge  (n/50).  Entgegen  der 
obigen  Annahme  würde  es  aber,  wie  er  selbst  zeigen  konnte  und  wie 
auch  vor  ihm  schon  andere  Autoren  ausgesprochen  haben  ^),  durchaus 
falsch  sein,  die  Wirkung  der  Seife  als  eine  reine  Alkaliwirkung  auf- 
zufassen, indem  Seifenlösungen  in  den  meisten  Fällen  eine  stärkere 
Wirkung  besitzen,  als  sie  günstigsten  Falles  vom  Alkali  allein  ausgeübt 
werden  könnte.  Die  Bedeutung  des  überschüssigen  Kalis  dürfte  also 
weniger  in  seiner  eigenen  Desinfektionskraft  als  in  einer  Steigerung  der 
Desinfektionswirkung  der  fettsauren  Salze  begründet  sein,  und  so  faßt 
Reichenbach  das  Ergebnis  seiner  Untersuchungen  dahin  zusammen, 
daß  „Alkali  und  fettsaure  Salze  bei  gemeinsamer  Einwirkung  eine 
gegenseitige  Erhöhung  ihrer  Desinfektionskraft  bewirken,  und  zwar 
eine  stärkere  Erhöhung  als  sie  durch  dieselben  Mengen  in  einer  gleich 
starken  Lösung  desselben  Mittels  hervorgebracht  worden  wäre." 

Die  Frage,  wie  diese  Erhöhung  selbst  zustande  kommt,  ist  hierbei 
offen  gelassen,  ihre  Deutung  dürfte  aber  bei  Berücksichtigung  des  Des- 
infektionsvorganges selbst  nicht  allzuschwer  möglich  sein. 

Für  die  Wirksamkeit  eines  Desinfektionsmittels  ist  nämlich  eine 
gewisse  Fettlöslichkeit  (LipoidlösUchkeit)  desselben  Bedingung  und  zwar 
derart,  daß  es  auf  Grund  seiner  Lösungsaffinitäten  aus  einer  wässerigen 
Lösung  möglichst  leicht  an  das  lipoide  Mittel  (die  Bakterienzelle)  ab- 
gegeben wird.  Es  wird  daher  erklärlich,  daß  einerseits  das  bei  der 
Hydrolyse  der  gesättigten  fettsauren  Salze  neben  dem  Alkali  ent- 
stehende, in  erheblichem  Maße  lipoidlösliche  saure  Salz,  das  im  wässe- 
rigen Medium  relativ  schwer  lödich  ist,  leicht  an  die  Bakterienzelle 
herantreten  kann,  und  daß  andererseits  auch  die  im  Wasser  leicht  lös- 
lichen Neutralsalze  der  ungesättigten  Fettsäuren  eine  Wirksamkeit  ent- 
falten werden,  wenn  sie,  durch  Elektrolyte  aus  ihren  wässerigen  Lö- 
sungen auBgesalzen,  nunmehr  eine  für  Lipoide  erhöhte  LösungsaMnität 
erhalten.  Die  Desinfektionskraft  wässeriger  Seifenlösungen  ist  also, 
nochmals  kurz  zusammengefaßt,  abhängig  von  dem  jeweils  ob- 
waltenden Verhältnis  zwischen  den  Alkalisalzen  der  ge- 
sättigten und  ungesättigten  Fettsäuren  und  von  der  Rein- 
heit der  Seife  selbst,  indem  die  Wirkung  der  gesättigten  Seifen 
parallel  läuft  der  relativen  Menge  hydrolysierter  Fettsäure  bzw.  sauren 
Salzes,  die  Wirkung  der  ungesättigten  im  wesentlichen  nur  bedingt 
wird  durch  das  Aussalzvermögen  gleichzeitig  vorhandener  Elektrolyte. 
Das  in  Seifenlösungen  vorhandene  gebundene  oder  überschüssige  Alkali 
ist  im  übrigen,  von  seiner  eigenen,  nicht  gerade  großen  Desinfektions- 
kraft abgesehen,  noch  insofern  von  Bedeutung,,  als  einerseits  durch  die 


1)  Siehe  z.  B.  Serafini,  1.  o. 
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Art  desselben  Unterschiede  in  der  lipoidlöslichkeit  der  sauren  Salze 
der  gesättigten  Säuren,  andererseits  durch  seine  Art  und  Menge  Ände- 
rungen der  physikalischen  Eigenschaften  der  Seifenlösung  selbst  (Zurück- 
drängung  der  Hydrolyse,  Beeinflussung  der  Mikrostruktur  der  kolloiden 
8eifenteüchen)  veranlaßt  werden. 

Vorkommen,  Gewinnung  und  Reinigung  der  Fette 

und  fetten  öle. 

Vorkommen  mid  Gewinnung.  Sowohl  im  Tierreich  wie  im  Pflanzen- 
reich sind  die  Fette  außerordentlich  verbreitet.  Im  Tierorganismus 
finden  sie  sich  in  allen  Organen,  an  einzelnen  Stellen  in  größerer  Menge 
angehäuft,  und,  mit  Ausnahme  des  normalen  Harns,  in  allen  tierischen 
Flüssigkeiten.  Das  Fett  zeigt  sich  im  Tierreich  gewöhnlich  in  eigenen 
Zellen  eingeschlossen,  in  größerer  Menge  vorzugsweise  im  Bindegewebe, 
im  Netz  der  Bauchhöhle,  in  der  Umgebung  der  Nieren,  im  Knochen- 
und  Nervenmark,  in  der  Leber  und  endlich  in  reichlicher  Menge  in  der 
Milch.  Bei  den  Pflanzen  treten  die  Fette  teils  zerstreut  durch  die  ganze 
Pflanze  auf,  teils  in  gewissen  Organen  angehäuft,  so  namentlich  in  den 
Samenlappen  und  den  Samen  überhaupt.  Von  den  Samen  führen  be- 
sonders die  stärkelosen  bedeutende  Mengen  Fett,  weniger  die  stärke- 
haltigen. Im  allgemeinen  bilden  die  pflanzlichen  Ausgangsstoffe  ein 
bedeutend  wichtigeres  und  quantitativ  größeres  Material  für  die  Fett- 
imd  Olgewinnung  als  die  tierischen  Rohfette  und  zwar  sind  es  vornehm- 
lich die  Tropen,  die  die  meisten  und  fettreichsten  Ölfrüchte  liefern 
(Palmenkeme,  Kokoskeme,  Baumwollsaat,  Bizinussamen  usw.),  wäh- 
rend im  gemäßigten  Klima  Ölsaaten  schwerer  gedeihen  und  quantitativ 
hinter  dem  in  den  Tropen  erzielbaren  Ergebnis  zurückbleiben. 

Die  Gewinnung  des  Fettes  aus  fetthaltigen  tierischen  Substanzen 
geschieht  entweder  durch  Ausschmelzen  oder  durch  Extraktion  des 
zuvor  mechanisch  in  geeigneten  Waschtrommeln  vorgereinigten  Roh- 
materials (Bohkem,  Rohausschnitt,  Nierenfett,  Eingeweidefett).  Zu 
diesem  Zweck  wird  dasselbe  in  besonderen  Maschinen  zerkleinert  und 
entweder  über  freiem  Feuer,  im  Wasserbade,  durch  indirekten  Dampf 
oder  heiße  Luft  (Trockenschmelze)  oder  mittels  direkten  Dampfes  auf 
Wasser,  gegebenenfalls  unter  Zusatz  von  Säuren  oder  Ätzalkalien  (Naß- 
schmelze) zum  Ausschmelzen  gebracht.  Die  bei  der  Trockenschmelze 
erhaltenen,  noch  außerordentlich  fettreichen  Rückstände  werden  als- 
dann einer  Pressung  und  unter  Umständen  auch  einer  Benzinextraktion 
unterworfen,  ehe  sie  als  Viehfutter  oder  Stickstoffdünger  verwertet 
werden.  Aus  Knochen  wird  das  darin  enthaltene  Fett  entweder  als 
„Naturknochenfett''  ebenfalls  durch  Ausschmelzen  mittels  direkten 
Dampfes  oder  als  „Extraktionsknochenfett'  durch  Extraktion  mit 
Benzin  u.  dgl.  gewonnen.  In  ähnlicher  Weise  geschieht  auch  heute 
die  Gewinnung  der  Fisohfette,  Leberöle  und  Trane;  die  nach  der  Ex- 
traktion der  zunächst  zerkleinerten  und  getrockneten  Fische  hinter- 
bleibenden Fischmehle  besitzen  einen  hohen  Nährwert  und  werden 
neuerdings  auch  auf  menschliche  Nahrungsmittel  verarbeitet. 
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Ne  ben  den  hier  erwähnten  Rohstoffen  werden  jedoch  noch  eine  Reihe 
weiterer  Fettstoffe  tierischen  Herkommens  gewonnen,  unter  denen  die 
Kadaverfette  wohl  die  wichtigsten  sind.  Auch  sie  werden  der  Haupt- 
sache nach  durch  Ausschmelzen  und  Extraktion  erhalten. 

Die  Gewinnung  der  vegetabilen  Fette  und  öle  geschieht  auf  Grund 
ihres  häufigeren  Vorkommens  in  weit  größerem  Maßstabe,  als  die  derani- 
malisclien  Fett«;  als  Ausgangsmaterial  dienen  fast  alle  ölhaltigen  Samen 
sowie  das  Fruchtfleisch  der  Oliven  und  der  Palmfrüchte.  Wie  bei  der 
Verarbeitung  der  tierischen  Rohfette  geht  auch  hier  der  eigentlichen 
Fettgewinnung  eine  Reinigung  und  Zerkleinerung  des  Rohproduktes 
voraus,  die  durch  maschinelle  Siebung  bzw.  Enthülsung  oder  Schälung 
geschieht.  Die  ölhaltigen  Samen  sind  nämlich  von  einer  festen  leder- 
artigen Hülle  umgeben,  die  gegen  den  Zutritt  der  Luft  einen  dichten 
Verschluß  bildet  und  so  die  Haltbarkeit  und  Transportfähigkeit  der 
Samen  bedingt,  aber  auch  dem  Ausfließen  des  Öls  einen  festen  Wider- 
stand entgegensetzt.  Um  öl  aus  den  Samen  zu  gewinnen,  muß  deshalb 
notwendigerweise  eine  Zerreißung  der  Samenhülle  vorangehen.  Aber 
auch  in  dem  inneren  Teile  ist  das  öl  nicht  frei,  sondern  in  Zellen  ein- 
geschlossen und  aus  diesem  Grunde  ist  eine  weitere,  möglichst  voll- 
ständige Zerreibung  und  Zerkleinerung  der  ölsamen  Bedingung  einer 
guten  Ausbeute.  Während  der  nun  folgenden  Mahlung  der  ölsamen 
fließt  das  öl  zum  Teil,  aber  nur  in  beschränktem  Maße,  freiwillig  ab. 
Zu  einer  vollständigen  Abscheidung  ist  es  notwendig,  das  Samenmehl 
unter  der  Presse  einem  starken  Druck  auszusetzen.  Um  das  öl  dünn- 
flüssiger zu  machen,  es  also  leichter  zum  Ausfließen  zu  bringen,  pflegt 
man  da«  Samenmehl  entsprechend  zu  erwärmen.  Diese  Erwärmung 
hat  allerdings  den  Nachteil,  daß  Färb-  und  Bitterstoffe,  die  in  dem 
heißen  öle  leichter  löslich  sind  als  in  dem  kalten,  die  Farbe  und  den 
Wohlgeschmack  beeinträchtigen.  Das  öl  ist  um  so  dunkler  und  um  so 
schmeckender,  je  wärmer  die  Samen  gepreßt  werden,  weshalb  man  bei 
der  Herstellung  von  Speiseölen  die  Samen  nur  gelinde  oder  gar  nicht 
erwärmt.  Das  kalt  geschlagene  öl  führt  gewöhnlich  den  Namen  „  Jung  - 
fernöl"  und  ist  in  der  Regel  weniger  stearinhaltig  als  das  warm  ge- 
schlagene. 

Magere  ölsamen,  wie  Bucheckern,  Hanf  u.  a.,  werden  meist  nur 
einmal  gepreßt;  fette  Samen  dagegen,  wie  Raps,  Lein  u.  a.,  bedürfen 
einer  zweimaligen  Pressung.  Die  zu  festen  Massen  zusammengedrückten 
Rückstände  der  ersten  Pressung  werden  zu  diesem  Zwecke  wieder  zer- 
kleinert, erwärmt  und  nochmals  gepreßt.  Man  nennt  die  erste  Pres- 
sung den  Vorschlag,  die  zweite  den  Nachschlag. 

Bei  dem  Preßverfahren  verbleiben  jedoch  in  der  Regel  5 — 10  %  öl 
in  den  Preßrückständen  (Ölkuchen).  Es  lag  daher  nahe,  auch  die  vege- 
tabilen Fette  und  öle  ebenso  wie  die  animalischen  auf  dem  Extraktions- 
wege zu  gewinnen.  Die  ölausbeute  stellt  sich  hierbei  etwa  4 — 7  %  höher 
als  bei  dem  Preßverfahren,  das  öl  selbst  enthält  jedoch  größere  Mengen 
Harz  und  Schleimsubstanzen,  ist  also  geringwertiger  als  das  Preßöl. 
In  der  Regel  werden  daher  nur  die  Preßrückstände,  falls  sie  nicht  un- 
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verändert  als  Futtermittel  verwertet  werden,  dem  Extraktionsverfahren 
unterworfen. 

Als  Eztraktionsmittel  werden  im  Großbetrieb  fast  ausschließlich 
Schwefelkohlenstoff  und  Benzin,  seltener  auch  Azeton,  Benzol  und 
Chloroform  verwandt.  Daneben  haben  sich  im  Lauf  der  letzten  Jahre 
auch  die  nicht  brennbaren  Lösungsmittel  Tetrachlorkohlenstoff  und 
vornehmlich  das  Trichloräthylen,  kurz  „Tri''  genannt,  gut  eingeführt. 
Namentlich  dsa  letztere  besitzt,  von  seiner  Nichtentflammbarkeit  ab- 
gesehen, den  anderen  Lösungsmitteln  gegenüber  wesentliche  Vorteile, 
indem  seine  Lösungsfähigkeit  fast  ausschließlich  auf  fettartige  Sub- 
stanzen beschränkt  ist,  andere  Bestandteile  des  Extraktionsgutes  also 
nur  wenig  angegriffen  werden. 

Die  Gewinnung  der  Ole  aus  den  zerkleinerten  Samen  oder  Ölkuchen 
mit  Hilfe  der  erwähnten  Lösungsmittel  ist  bei  Verwendung  der  ent- 
sprechenden Spezialapparaturen  im  allgemeinen  eine  einfache.  Die 
Hauptschwierigkeit  des  Extraktionsverfahrens  bildet  die  vollständige 
Entfernung  des  Lösungsmittels  sowohl  aus  den  entfetteten  Rückständen 
wie  aus  dem  gewonnenen  Ole,  und  zwar  ist  diese  wesenthch  durch  die 
Art  und  Weise  bedingt,  wie  das  Extraktionsgut  zerkleinert  und  ge- 
schichtet wird.  Als  Auflockerungsmaterialien,  die  ein  leichtes  Durch- 
dringen der  Masse  mit  dem  Lösungsmittel  gew  ährleisten  sollen,  werden 
dem  Extraktionsgut  daher  vielfach  Wollstaub,  Filzabfälle,  Torf  u.  dgl. 
beigemischt.  Nach  vollendeter  Extraktion  wird  das  Abdestillieren  des 
Lösungsmittels  in  einem  besonderen  Destilliergefäß  vorgenommen  und 
zwar  zunächst  durch  indirekten,  später  zur  Entfernung  der  letzten  Reste 
des  Lösungsmittels  durch  direkten  Dampf.  Bei  zweckentsprechender 
Apparatur  und  Arbeitsweise  sollen  die  jeweils  auftretenden  Verluste  des 
Lösungsmittels  als  unwesentlich  kaum  in  Betracht  kommen. 

Die  Verarbeitung  von  Ölfrüchten  (Oliven  und  Palmfrüchte),  die  im 
Gegensatz  zu  den  Pflanzensamen  infolge  ihres  leichten  Verderbens 
weitere  Transporte  nicht  ertragen,  geschieht  meist  am  Orte  ihrer  Er- 
zeugung. Dabei  sind  die  Gewinnungsmethoden  vielfach  noch  recht 
primitiver  Art,  da  beispielsweise  die  Palmölgewinnung  noch  ganz  in 
den  Händen  der  eingeborenen  Neger  liegt,  und  die  Olivenpreßfabriken 
Italiens  auch  heute  noch  maschinell  wenig  fortgeschritten  sind. 

Reinigung  der  Fette  und  Öle.  Die  Fette  und  öle,  auf  welche  Weise 
sie  auch  gewonnen  werden,  sind  niemals  vollständig  rein,  sondern  ent- 
halten stets  mehr  oder  weniger  fremdartige,  aus  dem  verarbeiteten 
Rohmaterial  stammende  Substanzen,  die  teils  mechanisch  beigemengt, 
teils  in  gelöster  Form  darin  enthalten  sind.  Auch  das  etwaige  Vor- 
handensein freier  Fettsäuren  ist  für  manche  Zwecke  hinderlich,  und 
schließlich  bedürfen  auch  Farbe  und  Geruch  vielfach  einer  Verbesserung. 
Die  bei  der  Reinigung  der  Fette  und  öle  angewandten  Methoden  kann 
man  daher  nach  Hefter  ^)  in  die  folgenden,  hier  in  Betra^cht  kommenden 
Hauptgruppen  einteilen: 

1}  Hefter,  Technologie  der  Fette  und  Öle  1,  1906,  69. 

Schranth,  Handbuch  der  Seifenfabrikation.    5.  Aufl.  5 
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1.  Methoden  zur  Entfernung  mechanischer  Verunreinigungen. 

2.  Methoden  zur  Entfernung  von  gelösten  Eiweißstoffen,  Harzen 
und  Pflanzenschleim. 

3.  Maßnahmen  zur  Entfernung  freier  Fettsäure  —  Neutralisations- 
methoden. 

4.  Bleichmethoden. 

5.  Methoden  zur  Entfernung  von  Riechstoffen  —  Desodorisations- 
methoden. 

Die  Entfernung  der  mechanischen  Verunreinigungen  wie  Blut-  und 
Fleischreste  bei  animalischen,  Samenteilchen,  Pflanzenfasern,  Staub, 
Wasser  u.  dgl.  bei  vegetabilen  Fetten  und  ölen,  geschieht  entweder 
durch  längeres  Stehenlassen  in  leicht  erwärmten  Klärgefäßen  (Selbst- 
klärung) oder  durch  Filtration  mit  Filterpressen  unter  Druck,  indem 
man  als  Filtermaterial  gleichzeitig  wasserentziehende  und  entfärbend 
wirkende  Substanzen  wie  Fullererde,  Kieselgur,  Blut-  und  Knochen- 
kohle, Aluminiumsilikate  u.  dgl.  in  Anwendung  bringt.  Im  Gegensatz 
zu  diesen  mechanischen  Methoden  erfordert  die  Entfernung  der  in 
Fetten  und  ölen  häufig  gelösten  Eiweißstoffe,  Harze,  Schleimsubstanzen 
u.  dgl.  die  Anwendung  chemischer  Reinigungsverfahren,  nachdem  man 
heute  von  der  Methode  der  Eiweißkoagulation  in  der  Hitze  absieht. 
Für  die  Raffinierung  verwendet  man  entweder  konzentrierte  Schwefel- 
säure (Säureraffination)  oder  Ätzalkalien  (Laugenraffination). 

Die  Schwefelsäure  besitzt  bekanntlich  die  Eigenschaft,  die  meisten 
organischen  Stoffe,  mit  denen  sie  zusammengebracht  wird,  durch  Wasser- 
entziehung zu  verkohlen.  In  gleicher  Weise  werden  daher  auch  die 
in  den  ölen  enthaltenen  fremden  Körper  zerstört.  Die  öle  widerstehen 
freilich  auch  nicht  der  energischen  Einwirkung  konzentrierter  Säuren; 
wendet  man  aber  nur  wenig  Schwefelsäure  an,  so  wirkt  die  Säure  vor- 
zugsweise auf  die  fremden,  beigemengten  Stoffe.  Die  Menge  der  er- 
forderlichen Schwefelsäure  ist  je  nach  der  Beschaffenheit  des  Öles  ver- 
schieden; sie  beträgt  zwischen  1  und  1,5  %,  wenn  man  das  öl  bei 
gewöhnlicher  Temperatur  behandelt.  Erwärmt  man  das  öl  durch 
Wasserdampf  auf  50 — 60°  C,  so  wird  meist  noch  weniger  als  1  %  Säure 
erforderlich  sein.  Zu  kalt  darf  man  allerdings  das  öl  nicht  halten,  da 
es  sonst  zu  dickflüssig  ist  und  das  Absetzen  der  verkohlten  Stoffe  zu 
sehr  erschwert  wird. 

Der  Zusatz  der  Schwefelsäure  erfolgt  in  dünnem  Strahle  und  unter 
fortgesetztem  Rühren.  Das  öl  nimmt  dabei  eine  dunkelgraue  Farbe 
an.  Das  Rühren  muß  so  lange  fortgesetzt  werden,  bis  auf  einen  Por- 
zellanteller gebrachte  Tropfen  des  Öles  zeigen,  daß  die  verkohlten  Stoffe 
sich  zu  größeren  schwarzen  Flocken  vereinigt  haben  und  das  öl  gelb 
und  klar  erscheint,  was  gewöhnlich  nach  y^ — 1  Stunde  der  Fall  ist. 

Sobald  die  ausgeschiedenen,  verkohlten  Stoffe  sich  zu  Flocken  ver- 
einigt haben,  bleibt  das  öl  6 — 12  Stunden  ruhig  stehen,  damit  sich  jene 
ruhig  zu  Boden  senken.  Nach  dieser  Zeit  zapft  oder  schöpft  man  das 
öl  von  dem  Bodensatz,  welcher  ziemlich  fest  am  Boden  liegt,  ab  und 
mischt  ihm  dann  y^ — Yg  seines  Volumens  heißen  oder  doch  warmen 
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Wassers  hinzu,  auf  100  1  des  Öles  also  25 — 33  1  Wasser.  Man  rührt 
hierauf  eine  Viertelstunde  anhaltend,  aber  sehr  mäßig  um,  damit  nicht 
viel  Schaum  gebildet  und  das  Ol  nicht  zu  sehr  zerteilt  wird,  und  läßt 
dann  das  Gemisch  so  lange  ruhig  stehen,  bis  sich  das  Ol  von  dem  Wasser 
geschieden  hat. 

Ist  diese  Scheidung  erfolgt,  so  trennt  man  das  Wasser  durch  einen 
dicht  über  dem  Boden  angebrachten  Hahn  ab  und  wiederholt  das  Zu- 
mischen von  warmem  Wasser  noch  ein-  oder  zweimal,  bis  eine  völlige 
Ekxtfemung  der  Schwefelsäure  erreicht  ist.  Ein  Zusatz  von  Kalk  ist 
dabei  nicht  notwendig;  im  Gegenteil  wird  bei  Anwendung  von  ge- 
branntem Kalk  leicht- etwas  Ol  verseift,  und  bei  Benutzung  von  Kreide 
ist  der  Schaum,  welcher  sich  infolge  der  entwickelten  Kohlensäure 
bildet,  unangenehm.  Dem  letzten  Wasser  kann  aber  eine  kleine  Menge 
Soda  zugegeben  werden. 

Sobald  nach  dem  letzten  Auswaschen  die  Trennung  von  dem  Wasser 
wieder  möglichst  vollständig  erfolgt  ist,  kann  zur  Klärung  des  Öles 
geschritten  werden,  die,  falls  man  von  einer  Selbstklärung  absehen 
will,  am  schnellsten  durch  den  Zusatz  von  etwas  Kochsalz,  Aluminium- 
sulfat oder  Alaun  erreicht  wird. 

In  der  Biegel  werden  bei  der  Säureraffination  drei  Schichten  er* 
halten,  eine  obere  Schicht  des  raffinierten  Öles,  eine  mittlere  Schicht 
des  Baffinationssatzes  (Sauertrieb)  und  die  untere  saure  Schicht.  Der 
Sauertrieb  bildet  eine  zähflüssige,  dickliche  Masse,  die  die  verkohlten 
Organsubstanzen  neben  fettartigen  Verbindungen  enthält  und  mancher- 
lei technische  Verwendung  findet. 

Allgemeiner  als  die  Säureraffination  wird  die  Laugenraffination  an- 
gewendet, durch  welche  gleichzeitig  die  Entfernung  etwa  in  dem  Ol 
vorhandener  freier  Fettsäuren  erreicht  wird.  Man  verfährt  in  der 
Begel  so,  daß  man  das  zu  reinigende  Ol  leicht  erwärmt,  mit  einigen 
Prozenten  Kali-  oder  Natronlauge  verrührt,  deren  Stärke  den  Um- 
ständen entsprechend  verschieden  sein  kann.  Der  sich  bildende  flockige 
Niederschlag  (Baffinationssatz),  der  aus  Seife,  Neutralfett  und  den 
gleichzeitig  ausgefällten  Verunreinigungen  des  Oies  besteht,  wird  zum 
Absitzen  gebracht  und  findet  entweder  als  solcher  (soapstock)  in  der 
Seifenindustrie  Verwendung  oder  wird  nach  dem  Behandeln  mit  Mineral- 
säuren in  Form  einer  40 — 70%igen  Fettsäure  als  Abfallfett  in  den 
Handel  gebracht. 

Bei  dieser  Laugenraffination  tritt  jedoch  häufig  der  Übelstand  in 
Erscheinung,  daß  sich  der  gebildete  Seifenleim  nur  schwer  und  außer- 
ordentlich langsam  von  dem  gereinigten  Ol  absetzt.  Um  eine  schnelle 
Trennung  zu  erreichen  ist  daher  vielfach  die  Zuhilfenahme  einer  ge* 
eigneten  Zentrifuge  empfehlenswert.  An  Stelle  der  Ätzalkalien  hat 
man  namentlich  in  früheren  Jahren  auch  Alkalikarbonate,  Ammoniak, 
Erdalkalieo,  Natriumaluminat  u.  dgl.  für  die  Raffination  bzw.  Neu- 
tralisation der  freien  Fettsäuren  verwandt,  alle  diese  Beagenzien  haben 
sich  aber  den  ersteren  gegenüber  nicht  gehalten. 

Eine  Neutralisation  der  Fette  und  Ole  läßt  sich  weiter  auch  durch 
die  Behandlung  mit  Alkohol  erreichen,  in  welchem  die  freien  Fettsäuren 
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löslich;  die  Fette  selbst  aber  unlöslich  sind.    Das  Verfahren  hat  sich  aber 
nicht  aUgemein  eingeführt. 

Die  Bleichmethoden,  welche  bei  der  Verarbeitung  der  Fette  und 
öle  in  Anwendung  kommen,  sind  außerordentlich  zahlreich,  und  es 
gibt  wohl  kein  Bleichmittel  in  der  chemischen  Industrie,  das  nicht  auch 
auf  diesen  Spezialzweig  angewandt  worden  ist.  Dies  erklärt  sich  auf 
Grund  der  Tatsache,  daß  einmal  die  Ursache  der  Färbung  bei  den 
einzelnen  Produkten  eine  durchaus  verschiedene  sein  kann  und  dieser 
jeweiligen  Ursache  entsprechend  auch  eine  andere  Behandlungsweise 
erforderlich  ist,  und  daß  zweitens  auch  heute  noch  die  Industrie  über 
ein  in  jeder  Beziehung  befriedigendes  Bleichverfahren  nicht  verfügt. 
Im  allgemeinen  kann  man  die  heute  üblichen  Bleichmittel  einteilen  in 
drei  Gruppen  und  zwar  solche,  welche 

1.  den  Farbstoff  durch  Komplementärwirkung  überdecken, 

2.  den  Farbstoff  absorbieren, 

3.  den  Farbstoff  durch  chemischen  Eingriff  zerstören. 

Im  letztgenannten  Fall  kann  die  Zerstörung  durch  Verkohlung, 
Oyxdations-  oder  Reduktionsmittel  erfolgen. 

Die  Überdeckung  der  Farbstoffe  durch  Komplementärfarben  ist 
naturgemäß  nur  in  geringem  Maße  anwendbar  und  kann  Erfolge  auch 
nur  dort  erwarten  lassen,  wo  kleine  Veränderungen  in  der  Nuance  des 
Fettes  erwünscht  erscheinen.  Im  Gegensatz  hierzu  wird  die  Absorp- 
tionsbleiche jedoch  in  größerem  Umfange  angewandt,  und  zwar  be- 
dient man  sich  auch  hier  der  schon  oben  erwähnten  feinverteilten,  po- 
rösen Materialien  —  FuUererde,  Walkerde,  Knochenkohle,  Entfärbungs- 
pulver aus  der  Blutlaugensalzfabrikaüon,  Hydrosilikate  u.  dgl.  — , 
welche  viele  Farbstoffe  auf  ihrer  Oberfläche  lebhafter  verdichten  als 
die  Fette  selbst.  In  der  Regel  wird  der  erreichbare  Effekt  schon  er- 
zielt, wenn  man  das  zu  bleichende  Fett  bei  erhöhter  Temperatur  mit 
5 — 10  %  der  Bleicherde  verrührt  und  alsdann  filtriert  oder  in  ein- 
facherer Weise  die  Fette  durch  ein  Filter  schickt,  das  die  genannten 
Entfärbungspulver  als  Filtermaterial  enthält.  Es  bleibt  jedoch  zu 
beachten,  daß  bei  diesen  Verfahren  etwa  40  %  der  Bleicherde  an  Fett 
in  der  Filtermasse  zurückgehalten  werden,  die  nur  auf  dem  Extraktions- 
wege wiederzugewinnen  sind,  und  daß  weiter  die  Bleichpulver  selbst 
schnell  an  Wirksamkeit  verlieren. 

Die  chemischen  Bleichverfahren  sind,  soweit  sie  durch  Verkohlung 
der  Farbstoffe  wirken,  mit  der  oben  besprochenen  Säureraffination 
identisch.  Aber  auch  bei  der  Laugenraffination  findet  eine  Bleich- 
wirkung statt,  indem  der  ausgeschiedene  Raffinationssatz  die  in  dem 
öle  vorhandenen  Farbstoffe  mit  zu  Boden  schlägt.  Für  die  Oxydations- 
bleiche kommen  alsdann  weiter  in  Betracht  Luft,  Sauerstoff,  Ozon, 
Superoxyde,  Kaliumpermanganat,  chromsaure  Salze,  Chlor,  Hypo- 
chlorite,  Chlorate  usw.,  für  die  Reduktionsbleiche  vornehmlich  schwef- 
lige und  hydroschweflige  Säure  bzw.  ihre  Salze  und  Derivate  (Blankit 
und  Dekrolin). 
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Die  älteste  Form  der  Oxydationsbleiche  ist  die  sogenannte  Natur- 
bleiche, die  durch  die  gemeinsame  Einwirkung  von  Luft,  Licht  und 
Wasser  eine  Aufhellung  dünngeschichteter  Fettstoffe  bedingt,  indem 
als  wirkende  Agenzien  wahrscheinlich  Ozon  und  Wasserstoffsuperoxyd 
entstehen.  Die  Methode  findet  heute  jedoch  lediglich  noch  bei  der 
Verarbeitung  des  Bienenwachses  Verwendung,  während  man  für  die 
Bleichung  der  Fette  und  öle  in  der  Regel  die  Anwendung  chemischer 
Bleichmittel  vorzieht.  Nur  bei  der  Palmölbleiche  macht  man  auch 
von  der  Wirkung  des  Luftsauerstoffes  direkten  Gebrauch,  indem  man 
in  das  warme  öl  längere  Zeit  einen  starken  Luftstrom  einbläst. 

Die  Wirkung  des  Wasserstoffsuperoxydes  und  seiner  Salze  (Barium- 
superoxyd), deren  Anwendung  sich  namentlich  für  die  Bleichung  des 
SidfuroUvenöles  empfiehlt,  beruht  ebenfalls  auf  der  Wirksamkeit  des 
aus  diesen  Verbindungen  leicht  abspaltbaren  Sauerstoffes.  Das  Wasser- 
stoffsuperoxyd kommt  in  wässeriger'  Lösung  mit  der  Bezeichnung 
„10  Vol."  oder  auch  „lOfach"  in  den  Handel,  d.  h.  die  wässerige  Lösung 
entwickelt  das  zehnfache  Volumen  Sauerstoff,  was  dem  Gewicht  nach 
etwa  3%  Wasserstoffsuperoxyd  entspricht.  Während  des  Bleich- 
prozesses muß  das  Reagens  mit  dem  Ole  innig  vermischt  werden,  und 
da  der  Endeffekt  erst  im  Laufe  mehrerer  Tage  erreicht  wird,  ist  eine 
Trennung  der  beiden  Komponenten  durch  häufiges  Durchkrücken  zu 
verhindern.  Die  Wirksamkeit  des  Bleichmittels  ist  jedoch  in  hohem 
Maße  von  der  Natur  des  zu  bleichenden  Fettes  abhängig,  insonderheit 
Leinöl,  das  durch  die  Schwefelsäurebleiche  sehr  schön  entfärbt  wird, 
wird  in  seiner  Farbe  durch  Wasserstoffsuperoxyd  kaum  beeinflußt. 
Neben  den  genannten  Superoxyden  sind  aber  auch  andere  Verbindungen 
mit  aktivem  Sauerstoff  (Natriumperborat  und  -persulfat)  und  insonder- 
heit auch  die  organischen  Superoxyde,  wie  beispielsweise  das  Luzidol 
(Superoxyd  der  Benzoesäure)  verwendbar,  mit  denen  in  Spezialfällen 
vielfach  sehr  gute  Bleicheffekte  erreicht  werden. 

Die  am  häufigsten  angewandten  und  für  die  Technik  wichtigsten 
oxydativen  Bleichmittel  sind  jedoch  der  Chlorkalk,  das  Kaliumperman- 
ganat und  da«  Kaliumbichromat. 

Um  mit  Chlorkalk  zu  bleichen,  übergießt  man  ihn  mit  ungefähr 
dem  zehnfachen  Grewicht  Wasser,  läßt  das  Gemisch  einige  Zeit  stehen, 
indem  man  bisweilen  umrührt,  und  läßt  dann  den  Bodensatz  absetzen. 
Von  der  darüber  stehenden  Flüssigkeit  gibt  man  zu  dem  zu  bleichen- 
den öle,  das  man  zuvor  mit  etwas  Schwefelsäure  oder  Salzsäure  ver- 
setzt hat,  und  rührt  anhaltend  um.  Nachdem  -das  öl  genügend  ge- 
bleicht erscheint,  wird  es  mit  heißem  Wasser  ausgewaschen  und  hierauf 
durch  Filtrieren  geklärt.  Da  indessen  das  während  des  Bleichprozesses 
entwickelte  Chlor  die  Fette  und  öle  unter  Umständen  leicht  angreift, 
ist  bei  Anwendung  des  Verfahrens  eine  gewisse  Vorsicht  geboten. 

Übermangansaures  Kali  mit  Schwefelsäure  wurde  früher  vornehm- 
lich zum  Bleichen  von  Pahnöl  verwandt.  Man  gab  unter  beständigem 
Rühren  zu  dem  geschmolzenen  öl  eine  stark  mit  Schwefelsäure  an- 
gesäuerte Lösung  des  Salzes  und  setzte  das  Bühren  eine  halbe  bis  eine 
ganze  Stunde  fort.    Hierauf  überließ  man  das  öl  bis  zum  anderen  Tage 
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der  Buhe.  Auf  der  bräunlichen,  mangansulf  athaltigen  Flüssigkeit  lagerte 
alsdann  das  gebleichte  öl;  erstere  wurde  entfernt,  letzteres  wieder- 
holt mit  heißem  Wasser  gewaschen  und  dann  zum  Absetzen  der  Buhe 
überlassen.  —  Statt  des  übermangansauren  Kalis  wurde  häufig  auch 
Braunstein  (Mangandioxyd)  genommen.  Man  versetzte  das  erwärmte 
Ol  mit  verdünnter  Schwefelsäure  und  gab  fein  gepulverten  Braunstein 
in  kleinen  Mengen  unter  beständigem  Bühren  so  lange  hinzu,  bb  die 
anfänglich  schwarze  Masse  hell  geworden  war.  Nachdem  dies  erreicht 
war,  verfuhr  man  wie  oben  angegeben. 

Das  übermangansaure  Kali  ist  als  Bleichmittel  für  Fette  jetzt  all- 
gemein durch  das  Kaliumbichromat  verdrängt  worden.  Diese  Bleiche 
verdanken  wir  einem  Engländer,  Watt,  der  sein  Verfahren  1836  im 
London  Journal  veröffentlicht  hat.  Während  Watt  jedoch  zum  An- 
säuern Schwefelsäure  benutzte,  nimmt  man  statt  derselben  jetzt  ge- 
wöhnlich Salzsäure,  so  daß  als  bleichendes  Agens  nicht  wie  bei  Ver- 
wendung von  Schwefelsäure  Sauerstoff,  sondern  vornehmlich  Chlor  in 
Erscheinung  tritt.  Die  Ausführung  ist  eine  ähnliche  wie  bei  der  Bleiche 
mit  übermangansaurem  Kali  und  Schwefelsäure,  indem  man  in  das 
flüssige  Fett  oder  Ol  die  verdünnte  Salzsäure  einträgt  und  das  Ganze 
hierauf  unter  Erwärmung  mit  1 — 2  %  Kaliumbichromat  zu  einer  mög- 
Uchst  vollkommenen  Emulsion  verrührt.  Die  Beaktionsgleichungen, 
nach  denen  das  den  Bleicheffekt  bedingende  Prinzip  (Sauerstoff  oder 
Chlor)  entwickelt  wird,  sind  die  folgenden: 

GL 
Chlorkalk:  Ca<  +  H8SO4  =  CaS04  +  H^O  +  2  Cl 

\oa 

Ca<  +  2  na  =  CaQa  +  HjjO  +  2  Cl. 

x)a 

Kaliumpermanganat:  2KMn04   +   3  H2SO4   =  K2SO4  +   2MnS04 

+  3  HjO  +  60 
KMn04  +  8HC1  =  KCl  +  MnO^  +  4HjO 

+  6a. 

KaUumbichromat:        KaCrgO^   +   4  H2SO4    =   K2SO4   +    Cr2(S04)3 

+  4  H2O  +  30 
KgCrgO^  +  14  Ha  =  2  Ka  +  2  GcCL^  +  7  H^O 

+  6a. 

Auch  die  Verwendung  von  Kaliumchlorat  in  salzsaurer  Lösung  verläuft 
in  ähnlicher  Weise  nach  der  Gleichung: 

KaOa  +  6  Ha  =  Ka  +  3  HjO  +  6  Cl. 

Bei  all  diesen  Bleichverfahren  ist  zu  beachten,  daß  sich  die  für  ihre 
wirksame  Durchfühnmg  notwendigen  Emulsionen  nach  Beendigung 
des  jeweiligen  Prozesses  oft  nur  schwer  wieder  trennen  lassen,  und  zwar 
besonders  dann,  wenn  das  Fett  selbst  durch  Aufnahme  von  Sauerstoff 
oder  Chlor  chemisch  verändert  wurde.  Die  dann  entstandenen  Chlor-, 
Ozj-  oder  Chloroxyfette  besitzen  nämlich  ein  besonders  ausgeprägtes 
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EmulsioDSvennögen,  so  daß  eine  endgültige  Trennung  alsdann  lediglich 
durch  einen  mehr  oder  weniger  großen  Kochsalzzusatz  erreicht  werden 
kann. 

Für  die  Reduktionsbleiche  mit  schwefliger  bzw.  hydroschwefliger 
Säure  bedient  man  sich  am  zweckmäßigsten  des  sauren  schwefligsauren 
Natrons  (Natriumbisulfit)  bzw.  des  wasserfreien  hydroschwefligsauren 
Natrons  (Blankit)  oder  sonstiger  hydrosulfithaltiger  Bleichlaugen.  Die 
Bleichung  mit  schwefliger  Säure  erfolgt  am  besten  in  schwach  saurer, 
die  mit  Hydrosulfiten  in  alkalischer  Lösung.  Auf  10  kg  Ol  werden  in 
der  Kegel  1 — 1  Vg  kg  Natriumbisulflt  oder  0,3 — 0,6  kg  Hydrosulfit  be- 
nötigt. Bei  dieser  Arbeitsweise  zu  beachten  bleibt  jedoch,  daß  die  auf 
dem  Reduktionswege  gebleichten  Fette  leicht  wieder  nachdunkeln. 

Die  hier  beschriebenen  Bleichmethoden  veranlassen,  soweit  sie  auf 
einer  Zerstörung  der  Farbstoffe  durch  chemischen  Eingriff  beruhen,  in 
der  Regel  auch  eine  Geruchsverbesserung  der  behandelten  öle,  weil  die 
genannten  Mittel  gleichzeitig  auch  auf  die  dem  Ol  beigemischten  Riech« 
Stoffe  einwirken.  Die  vornehmlich  angewandte  Arbeitsweise,  welche 
unter  Umständen  selbst  bei  Fischölen  und  Tranen  eine  weitgehende 
Desodorisierung  herbeiführt,  ist  jedoch  eine  physikalische,  indem  man 
die  Riechstoffe  mit  Wasserdampf,  Luft  und  indifferenten  Gasen,  wie 
Stickstoff  oder  Kohlensäure,  aus  dem  heißen  Fett  oder  Ol,  gegebenen- 
falls im  Vakuum  zu  vertreiben  sucht.  Die  speziellen  Arbeitsbedingungen 
müssen  sich  dabei  den  jeweils  gegebenen  Objekten  anpassen  und  sind 
durch  Variation  der  genannten  Faktoren  zu  ermitteln.  Auch  die  Hy- 
drierung der  Fette  (Fetthärtung)  führt  in  vielen  Fällen,  und  zwar  stets 
dann,  wenn  der  Geruchsbildner  ungesättigten  Charakter  besitzt,  zu 
vöUig  geruchlosen  Produkten.  Trane  werden  beispielsweise  bei  der 
katalytischen  Behandlung  mit  Wasserstoff  in  talgartige  Fette  verwan- 
delt, deren  Eigengeruch  an  das  Ausgangsmaterial  nicht  mehr  erinnert. 

Vielfach  läßt  sich  allerdings  eine  Desodorisierung  der  Fettstoffe, 
und  zwar  namentlich  der  sogenannten  Abfallfette  (Gerberei-  und  Leder- 
fette, Abwässer-  und  Fäkalfette,  abfallende  Trane  u.  dgl.)  in  der  ge- 
schilderten Weise  nicht  erreichen,  es  ist  dann  die  Vakuumdestillation 
der  durch  vorherige  Spaltung  erhaltenen  Fettsäuren  mit  überhitztem 
Wasserdampf  das  einzige  Mittel,  um  ein  einigermaßen  befriedigendes 
Ergebnis  zu  erzielen.  Eine  der  Destillation  vorausgehende  Behandlung 
der  glyzerinfreien  Fettsäuren  entweder  mit  6 — 10  %  konzentrierter 
Schwefelsäure  bei  etwa  100 — 120°  oder  mit  schmelzenden  Ätzalkalien 
führt  in  der  Regel  aber  selbst  bei  ganz  minderwertigen  Fetten  zu  in 
jeder  Beziehung  ausgezeichneten  Destillaten. 

Die  Untersuchung  der  Fette  und  fetten  Öle. 

Bei  der  Untersuchung  von  Fetten  und  fetten  ölen  kann  es  sich 
um  die  Lösung  sehr  verschiedener  Aufgaben  handeln.  Es  kann  die 
chemische  Konstitution  eines  Fettes  oder  Öles,  seine  Identität,  sein 
Gehalt  an  festen  und  flüssigen  Gljrzeriden,  an  Glyzerin  und  freien  Fett- 
säuren, eine  absichtliche  oder  unabsichtliche  Verunreinigung  mit  anderen 
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Fetten  oder  ölen  oder  auch  mit  fremdartigen  Beimengungen  festzu- 
stellen sein.  Die  chemische  Konstitution  eines  Fettes  zu  bestimmen, 
ist  Sache  der  Wissenschaft  und  soll  uns  hier  nicht  beschäftigen;  die 
anderen  Untersuchungen  sind  aber  häufig  auch  in  der  Seifenindustrie 
erforderlich,  so  daß  es  geboten  erscheint,  auf  die  verschiedenen,  dabei 
in  Anwendung  kommenden  Prüfungsmethoden  näher  einzugehen.  Man 
kann  sie  in  drei  Klassen  einteilen:  in  organoleptische,  in  physi- 
kalische und  in  chemische. 

Die  organoleptischen  Mittel,  d.  h.  Geruch,  Geschmack  und  Farbe, 
sind  beim  Handel  mit  Ölen  die  am  meisten  angewandten  Kriterien  der 
Güte.  Sie  setzen  selbstverständlich  eine  große  Übung  voraus,  sind  aber 
keineswegs  zuverlässig,  da  sie  sich  nicht  nur  mit  dem  Alter,  sondern 
auch  mit  der  Abstammung  ändern.  So  hat  z.  B.  Leinöl  aus  russischer 
Saat  einen  anderen  Geschmack  als  solches  aus  indischer  Saat.  —  Den 
Geruch  eines  Öles  pflegt  man  durch  Verreiben  in  der  inneren  Handfläche 
zu  prüfen;  auch  hat  man  vorgeschlagen,  einige  Tropfen  des  zu  unter- 
suchenden Öles  in  einer  kleinen  Porzellanschale  vorsichtig  zu  erwärmen 
und  zur  Vcrgleichung  dieselbe  Operation  gleichzeitig  mit  einem  anderen 
öle  derselben  Art  vorzunehmen. 

Von  wirklichem  Wert  für  die  Untersuchung  der  Fette  sind  jedoch 
nur  die  physikalischen  und  chemischen  Methoden. 

Handelt  es  sich  um  die  Untersuchung  einer  größeren  Partie  eines 
Fettes  oder  Öles,  so  kommt  es  in  erster  Linie  darauf  an,  eine  richtige 
Durchschnittsprobe  zu  erhalten,  und  daher  ist  die  Art  der  Probe- 
nahme von  Wichtigkeit.  Bei  ölen  ist  sie  verhältnismäßig  leicht  aus- 
führbar. Für  den  Fall,  daß  sich  Stearin  ausgeschieden  hat,  muß  man 
durch  Umrühren  u.  dgl.  eine  möglichst  gleichmäßige  Verteilung  des 
ausgeschiedenen  Fettes  herbeiführen.  Bei  den  festen  Fetten  ist  es 
schwieriger,  eine  richtige  Durchschnittsprobe  zu  ziehen.  Nach  Lew- 
kowitsch^)  ist  hierfür  die  folgende  Methode  in  den  Seehäfen  und 
Fabriken  üblich:  Älit  Hilfe  eines  Probestechers  werden  mehrere  Fett- 
zylinder v(5n  mindestens  20  cm  Länge  und  2,5  cm  Dicke  jedem  Fasse 
entnommen  und  diese  Proben  in  dem  Nettogewichte  der  Fässer  ent- 
sprechenden Mengen  gemischt.  Die  so  erhaltene  Masse  wird  alsdann 
auf  dem  Wasserbade  in  einer  Schale  bei  einer  60°  C  nicht  übersteigen- 
den Temperatur  erwärmt.  Sobald  das  Fett  geschmolzen  ist,  wird  die 
Schale  vom  Wasserbade  abgenommen  und  die  Masse  tüchtig  durch- 
gerührt, damit  Wasser  und  Verunreinigung  sich  nicht  am  Boden  des 
Gefäßes  absetzen  können. 

Die  Untersuchung  der  Fette  beginnt  mit  der  Bestimmung  des  Wassers 
und  derjenigen  fremden  Substanzen,  die  ihnen  von  der  Darstellung 
her  anhaften  oder  absichtlich  oder  unabsichtUch  zugesetzt  und  leicht 
zu  entfernen  sind,  d.  h.  also  mit  der  Herstellung  reiner,  von  diesen 
leicht  entfernbaren  Stoffen  befreiter  Fettsubstanz.  Zu  beachten  ist, 
daß  dann  noch  eine  Anzahl  fettähnlicher  Substanzen,  wie  Harz,  Pa- 
raffin, Mineralöle,  Teer-  und  Harzöle,   mit  dem  Fett  innig  vermischt, 

1)  ühem.  Technologie,  1,  160. 
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erst  bei  der  späteren  Unterauchui^  aufgefunden  und  ihrer  Menge  nach 
beBtimmt  werden  können. 

Um  den  Wassergehalt  zu  bestimmen,  werden  1 — 2  g  des  Fettee 
in  ein  mit  einem  hineii^estellten  Glasetab  gewogenes  kleines  Beoher- 
glas  oder  in  eine  Glaaschale  gebracht  und  iint«r  öfterem  Umrühren  bei 
95 — 100°  bifi  zur  Gewiuhtskonstanz  getrocknet. 

Zuweilen  werden  feste  Fette,  namentUch  Talg,  in  betrügerischer 
Absicht  mit  kaustischem  Kali  oder  Kallseife  veräetzt,  indem  sie  dadurch 
die  Fähigkeit  erhalten,  größere  Quantitäten  Wasser  aufzunehmen.  In 
diesem  Falle  läßt  sich  das  Fett  dureh  Trocknen  bei  100°  C  nicht  wasser- 
frei erhalten;  man  bestimmt  dann  am  besten  den  Gehalt  an  Fett,  Ver- 
unreinigungen und  Pottasche  und  findet  den  Wasser* 
gehalt  ans  der  Differenz. 

Zur  Bestimmung  der  festen  fremden  Substanzen,  wie 
Hautfr^mente,  Pflanzenteile,  Schmutz  usw.  (Trübstotfe), 
werden  10—20  g  Fett  in  Petroleumäther  gelöst  und  so- 
dann dureh  ein  trocknes,  tariertes  Filter  gegossen,  welches 
mit  demselben  Lösungsmittel  bo  lange  nachgewaschen  wird, 
bis  ein  Tropfen  des  Filtrats,  auf  Papier  verdunstet,  keinen 
Fettfleck  hinterläßt.  Hierauf  trocknet  man  bei  100°  C  und 
wägt.  Die  Gewichtszunahme  des  Filters  gibt  den  im  Fett 
enthaltenen  Schmutz. 

Bleibt  nach  der  Lösung  des  Fettes  ein  reichlicher  orga- 
nischer Bückstand,  so  wird  er  durch  Befeuchten  mit  Jod- 
lösung geprüft.  Tritt  Blaufärbui^;  ein,  so  sind  stärke- 
haltige Substanzen  vorhanden,  deren  G^enwart  sich 
auch  bei  der  mikroskopischen  Untersuchung  des  Fettes 
verrät. 

Infolge  unvollkommener  Beinigung  nach  der  Kaffinie- 
rung  können  die  Fett«  Schwefelsäure,  kohlensaure     wSj^c 
Alkalien,  Alaun  u.  dgl.  enthalten  und  demnach  ist  bei    apparatnach 
Untersuchung  eines  Fettes  oder  Öles  auch  auf   etwaige      Soxhiet. 
Beimengungen  dieser  Art  zu  prüfen.   Die  Schwefelsäure 
findet  man  nach  tüchtigem  Schütteln  mit  destilliertem  Wasser,  durch 
S^Uung    der    wässerigen    Flüssigkeit    mit   Chlorbarium.     Ein  weißer 
Niederschlag  zeigt  die  Gegenwart  von  Schwefelsäure  an.    Einen  Gehalt 
an  kohlensaurem  Alkali  ermittelt  man  dureh  Schütteln  des  Öles 
mit  Wasser  und  Prüfung  des  letzteren  auf  alkalische  Reaktion  mit 
Lackmuspapier.     Alaun  läßt  sich  dureh  Schütteln  mit  Wasser,  dem 
etwafl  Salpetersäure  beigemischt  ist.  Eindampfen  der  wässerigen  Lösung 
und  Versetzen  mit  Ammoniak  nachweisen.    Bei  Gegenwart  von  Alaun 
entsteht  ein  weißer  Niederschlag. 

Sind  in  einem  Fett  größere  Mengen  fremder  Substanzen  enthalten, 
so  wird  auch  eine  direkte  Bestimmung  des  Fettgehaltes  vorgenommen, 
indem  man  die  klar  filtrierte  PetrolätherlÖsung  in  einem  gewogenen 
Gefäße  abdunstet  und  den  Bückstand  trocknet  und  wägt.  Diese  Be- 
stimmung läßt  sich  bei  Gegenwart  schleimiger  oder  stärkemehlhoitiger 
Substanzen  bequemer  und  genauer  durchführen,   wenn  man  etwa  6  g 
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des  Fette«  mit  der  4 — 6fachen  Menge  reinen,  feingemahlenen  Gipees 
mischt,  bei  100^  C  trocknet  und  sodann  im  Extraktionsapparat  ex- 
trahiert. Sehr  bewährt  hat  sich  znr  Fettbestimmang  der  Extraktions- 
apparat von  Soxhlet,  von  dem  Hg.  2  eine  leichter  herzustellende  Modi- 
fikation zeigt. 

Die  zu  extrahierende  Substanz  kommt  in  eine  Hülse  aus  Filtrier- 
papier. Damit  die  Heberöffnung  am  Boden  durch  die  Hülse  nicht  ver- 
schlossen werde,  kann"*  man  sie  auf  einen  ringförmig  gebogenen  Blech- 
streifen stellen.  Die  Hülse  soll  nicht  ganz  angefüllt  werden;  um  zu 
verhüten,  daß  kleine  Teilchen  der  Substanz  weggeschwemmt  werden, 
legt  man  noch  etwas  Watte  auf.  Das  Bohr  B  wird  mittels  eines  Korkes 
in  ein  Kölbchen  von  etwa  100  ccm  Inhalt  eingesetzt,  welches  man  vor- 
her mit  50  ccm  des  Extraktionsmittels  (Chloroform,  Äther,  Petroleum- 
äther) beschickt  hat,  dann  bringt  man  in  den  Extraktionszylinder  so 
viel  von  derselben  Flüssigkeit,  bis  sie  durch  den  Heber  abfließt,  ver- 
bindet Ä  mit  einem  Bückflußkühler  und  erwärmt  das  Kölbchen  auf  dem 
Wasserbade.  Die  Dämpfe  der  im  Kölbchen  befindlichen  Flüssigkeit 
gelangen  durch  B  nach  A  und  auch  zum  Teil  noch  in  den  Kühler,  wo 
sie  kondensiert  werden.  Die  Flüssigkeit  sammelt  sich  in  A  an,  durch- 
dringt die  Substanz -und  erreicht  endlich  den  Stand  h,  worauf  sie  ab- 
gehebert und  A  völlig  entleert  wird,  ein  Vorgang,  der  sich  je  nach  der 
Stärke  des  Erwärmens  etwa  20 — 30  mal  wiederholt.  Filter,  auf  welchen 
sich  zu  extrahierende  Niederschläge  befinden,  werden  einfach  zusammen- 
gebogen und  in  den  Apparat  gebracht. 

In  den  meisten  Fällen  genügt  jedoch  ein  Trocknen  und  Filtrieren 
der  Fettsubstanz,  deren  weitere  Untersuchung  den  wichtigsten  Teil  der 
Analyse  bildet. 

Physikalische  Methoden.  Von  physikalischen  Eigenschaften  hat 
man  die  Viskosität,  das  spezifische  Gewicht,  den  Schmelz-  und  Er- 
starrungspunkt, den  Brechungsindex  und  die  Befraktometerzahl  zu 
verwerten  gesucht. 

Es  wurde  bereits  erwähnt,  daß  die  öle  bei  gewöhnlicher  Tempe- 
ratur durch  eine  gewisse  Dickflüssigkeit  (Viskosität)  ausgezeichnet  sind. 
Als  Maß  dieser  Dickflüssigkeit  kann  die  Zeit  dienen,  welche  gleiche 
Mengen  öl  bedürfen,  um  aus  einer  Öffnung  von  bekannter  Weite  bei 
gleicher  Temperatur  auszufließen. 

Wichtiger  für  die  ölprüfung  ist  indessen  die  Bestimmung  des  spe- 
zifischen  Gewichts.  Für  den  Handel  mit  ölen  hat  man  daher  be- 
sondere Aräometer,  sogenannte  ölwagen  oder  Oleometer  konstruiert, 
unter  denen  neben  dem  Pyknometer  und  der  Mohr-Westphalschen 
Wage  die  gebräuchlichsten  auch  heute  noch  das  Lefdbresche  Oleo- 
meter, die  Fischersche  ölwage  und  das  Brixsche  Aräometer  sind. 
Das  Oleometer  von  Lef^bre  hat  eine  Skala,  auf  welcher  die  spezi- 
fischen Gewichte  der  verschiedenen  im  Handel  vorkommenden  öle  an- 
gegeben sind.  Da  es  aber  nicht  gut  ausführbar  ist,  4  Ziffern  neben- 
einander auf  die  Skala  zu  bringen,  so  werden  die  erste  und  die  letzte 
fortgelassen,  und  nur  die  beiden  mittleren  beibehalten,  was  auch  weiter 
keinen  Nachteil  hat,  seitdem  man  sich  im  Handel  darüber  verständigte. 
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So  muß  z.  B.  vor  den  Ziffern  1 — 40  eine  9  angenommen  werden,  um 
das  spezifische  Gewicht  eines  Öles  auszudrücken.  Das  Rüböl  also,  dais 
die  Zahl  15  aufweist,  besitzt  das  spezifische  Gewicht  0,915.  Um  das 
Ablesen  zu  erleichtem,  werden  die  öle  gleichzeitig  durch  eine  Farbe 
bezeichnet,  welche  derjenigen  möglichst  gleichkommt,  die  jede  Sorte 
bei  der  Behandlung  mit  konzentrierter  Schwefelsäure  annimmt.  Diese 
Farben  lassen  beim  Eintauchen  die  Stelle,  bis  zu  welcher  das  Instrument 
in  das  Ol  eindringt,  deutlicher  hervortreten,  so  daß  man  nicht  nötig 
hat,  dasselbe  herauszunehmen,  um  das  spezifische  Gewicht  des  Öles 
abzulesen.  Die  Graduierung  ist  für  15°  gültig;  da  das  spezifische  Ge- 
wicht der  fetten  öle  mit  der  Temperatur  sehr  stark  schwankt,  und  zwar 
stärker  als  bei  anderen  Flüssigkeiten,  so  müssen  insonderheit  Vergleichs- 
proben bei  derselben  Temperatur  vorgenommen  werden.  Stellt  man  die 
Proben  mit  dem  Oleometer  bei  einer  anderen  Temperatur  an  aLa  bei 
16°  C,  so  beträgt  der  Unterschied  im  spezifischen  Gewicht  0,001  mehr 
oder  weniger  für  jede  1,5°  unter  oder  über  dieser  Normaltemperatur. 

Obgleich  die  Ölwagen  bei  der  Prüfung  der  öle  auf  ihre  Reinheit 
häufig  ganz  gute  Dienste  leisten  können,  so  darf  man  doch  nicht  glauben, 
daß  man  sich  mit  unbedingter  Sicherheit  auf  ihre  Angaben  verlassen 
kann.  Die  Unterschiede  in  den  spezifischen  Gewichten  der  öle  sind 
sehr  gering,  und  genaue  Versuche  haben  erwiesen,  daß  die  Schwankungen 
des  spezifischen  Gewichts  einer  und  derselben  ölgattung  je  nach  Alter, 
Bereitungsart  usw.  oft  ebenso  groß  sind,  wie  die  Unterschiede  zwischen 
einem  öle  und  einem  anderen,  das  als  Verfälschungsmittel  dient;  dazu 
kommt  noch,  daß  es  ziemlich  schwierig  ist,  mit  dickflüssigen  Substanzen 
genaue  aräometrische  Messungen  vorzunehmen.  Bestimmungen  des 
spezifischen  Gewichts  sind  deshalb  nur  als  ein  auf  einzelne  Fälle  be- 
schränktes und  durchschnittlich  nicht  zuverlässiges  Mittel  zur  Er- 
kennung der  fetten  öle  anzusehen.  Als  ein  brauchbares  Unterscheidungs- 
merkmal kann  indessen  das  spezifische  Gewicht  dienen,  wenn  es  sich 
darum  handelt,  festzustellen,  ob  zwei  öle  identisch  oder  verschieden  sind. 

Die  ölwagen  geben  jedoch  nicht  immer  das  spezifische  Gewicht 
direkt  an,  viele  besitzen  auch  eine  besondere  Teilung  nach  Graden. 
Die  folgende,  von  Benedikt^)  zusammengestellte  Tabelle  ermöglicht 
jedoch  ohne  weiteres  die  Umrechnung  der  bei  den  einzelnen  Instru- 
menten abgelesenen  Grade  n  in  dsA  spezifische  Gewicht  s. 


Aräometer 
von 


Temperatur 


Flüssigkeit  schwerer 
als  Wasser 


Flüssigkeit  leichter 
als  Wasser 


Balling 


Baumä^)     .     .     .     . 


17,6  *>  C 
12,ö«  C 


s  = 


8  = 


200 
200  — n 

144 
144— n 


s  = 


8  = 


200 


200  i-n 

144 
144  4- n 


1)  Benedikt-Ulzer,  Analyse  der  Fette  und  Wachsarten,  4.  Aufl.,  Berlin 
1903,  8.111. 

2)  Man  achte  darauf,    welche  Normaltemperatur  auf  dem  Aräometer  an- 
gegeben ist,  und  wähle  danach  eine  der  drei  gegebenen  Formeln  aus. 
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Aräometer 
von 


T/km«^aMfn.        FliisßiRkeit  schwerer 
Temperatur  ^r  ttt^^^. 


als  Wasser 


Flüssigkeit  leichter 
als  Wasser 


Baume 


Baume 


Beck 


Brix 


Oartier 


Fischer 


G^ay-Lussac     .    .     . 


E.  G.  Greiner.    . 


Stoppani    .     . 


{ 


lö"C 
17,6«  C 

12,5°  C 

12.6«  R 
16,626  «>  C 

12,6«  C 


fl2,6«  R 
\lö,62ö°  C 

4«C 

/12,ö°R 
»16,626°  C 
/12,6«R 
h6,62ö"C 


s  = 


s 


s  = 


8  = 


144,3 


144,3  —  n 
146,78 

146,78-  n 
170 

170 —  n 
400 


400 


n 


I       Sr-      - 


8  = 


8  = 


8  = 


400 
400-n 
100 
n 

400 
400  — n 

166_ 
166 -n 


8  = 


S  = 


8  = 


8  = 


8 


8  =  -.-?. 


1443 


8  = 


8  = 


8  = 


144,3  +  n 

146,78 
146,78-hn 

170 
170 -hn 

400^ 
40Ö+n 

136,8 
136,8  -h  n 

4^ 
400  H-n 
100 


n 


400 
400 -1-n 

166 
166 -fn 


Zur  Bestimmung  des  Sclimelzpunktes  sind  verschiedene  Me- 
thoden in  Vorschlag  gebracht  worden;  die  wichtigsten  sind  folgende: 
1.  Man  saugt  das  geschmolzene  Fett  in  ein  einseitig  zugeschmolzenes 
Kapillarröhrchen  auf,  das  man  an  einem  Thermometer  mit  langge- 
zogenem Quecksilbergefäß  befestigt,  so  daß  sich  die  Substanz  in  gleicher 
Höhe  mit  dem  letzteren  befindet.  Nach  völligem  Erstarren  des  Fettes 
bringt  man  alsdann  das  Thermometer  in  ein  etwa  3  cm  im  Durch- 
messer weites  Reagenzglas,  in  welchem  sich  die  zur  Erwärmung  be- 
stimmte Flüssigkeit  (konzentrierte  Schwefelsäure  oder  Gljrzerin)  be- 
findet. Man  erwärmt  langsam  und  beobachtet  als  Schmelzpunkt  die- 
jenige Temperatur,  bei  welcher  das  Fett  völlig  klar  und  durchsichtig 
wird.  2.  Man  überzieht  die  Kugel  eines  Thermometers  mit  einer  etwa 
3  mm  starken  Schicht  des  zu  untersuchenden  Fettes,  taucht  das  Thermo- 
meter in  Wasser  und  beobachtet  bei  langsamer  Erwärmung  die  Tem- 
peratur, bei  welcher  das  Fett  sich  ablöst.  Bei  beiden  Methoden  vomQ 
man  die  Röhrchen  bzw.  das  Thermometer  mit  dem  wieder  erstarrten 
Fett  erst  ein  oder,  bei  ganz  weichen  Fetten,  zwei  Tage  lang  beiseite 
legen,  bevor  sie  zum  Versuche  benutzt  werden,  da  die  Fette,  nament- 
lich die  weichen,  nach  dem  Schmelzen  nur  sehr  langsam  wieder  ihre 
natürliche  Festigkeit  annehmen. 

Bei  der  erstgenannten  Methode  wird  also  ein  gewisser  Grad  der 
Durchsichtigkeit,  bei  der  anderen  eine  gewisse  Beweglichkeit  der  Fett- 
teilchen als  Schmelzpunkt  angesehen.  Da  beide  Methoden  indessen 
gleiche  Resultate  nicht  ergeben  und  insonderheit  die  zweite  eine  ge- 
wisse Willkür  in  der  Versuchsanordnung  nicht  ausschließt,  hat  man  nach 
einer  zwischen  den  bayerischen  Vertretern  der  angewandten  Chemie 
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getroffenen  Vereinbarung  die  erstgenannte  Methode  als  maßgebend 
angesehen. 

Der  Schmelzpunkt  der  aus  den  Fetten  oder  Ölen  abgeschiedenen 
Fettsäuren  wird  in  gleicher  Weise  ermittelt.  Da  seine  Bestimmung 
zuverlässiger  ist  als  die  Schmelzpunktsbestimmung  der  Neutralfette, 
ist  es  empfehlenswert,  bei  Untersuchung  von  Fetten  den  Schmelzpunkt 
der  abgeschiedenen  Fettsäuren  als  maßgeblich  zu  betrachten. 

Die  Unregelmäßigkeiten,  die  man  bei  der  Schmelzpunktsbestimmung 
der  Fette  beobachtet,  sowie  die  Tatsache,  daß  die  mit  Fett  beschickten 
Kapillaren  erst  nach  vemältnismäßig  langer  Zeit  für  die  Bestimmung 
benutzt  werden  dürfen,  haben  dazu  geführt,  zur  Vergleichung  und 
Wertbestimmung  der  Fette  an  Stelle  des  Schmelzpunktes  den  Er- 
starrungspunkt zu  benutzen.  Diese  Bestimmung  bietet  keine  Schwierig- 
keiten, da  beim  Erstarren  der  geschmolzenen  Fette  die  sogenannte 
„Schmelzwärme"'  frei  wird  und  die  Temperatur  daher  während  des 
Erstarrens  eine  Zeitlang  konstant  bleibt,  unter  Umständen  sogar  plötz- 
lich um  einige  Zehntelgrade  ansteigt.  Bei  einigen  Fetten  ist  das  Maxi- 
mum, auf  welches  die  Temperatur  steigt,  konstant,  sie  ist  also  als  Er- 
starrungspunkt zu  betrachten;  andere  Fette  zeigen  aber  diese  Konstanz 
nicht  und  es  ist  daher  nicht  möglich,  einen  Erstarrungspunkt  genau 
zu  ermitteln.  Wie  erwähnt,  ist  es  deshalb,  ebenso  wie  bei  der  Schmelz- 
punktsbestimmung, vorzuziehen,  zur  Beurteilung  eines  Fettes  den  Er- 
starrungspunkt der  daraus  abgeschiedenen  Fettsäuren  zu  bestimmen. 
Zu  diesem  Zwecke  verseift  man  zunächst  150  g  der  zu  untersuchenden 
Probe  mit  120  ccm  einer  kaustischen  Kalilauge  vom  spezifischen  Ge- 
wicht 1,4  und  120  ccm  Alkohol.  Die  entstandene  dicke  Seife  wird 
alsdann  in  1000  ccm  Wasser  gelöst,  der  Alkohol  durch  Kochen  verjagt 
und  die  Seifenlösung  schließlich  mit  verdünnter  Schwefelsäure  von 
18°  B^  zerlegt.  Die  abgeschiedenen  Fettsäuren  werden  vom  Säure- 
wasser getrennt,  mehrfach  mit  reinem  Wasser  gewaschen  und  schließ- 
lich durch  ein  trockenes  Faltenfilter  im  Heißwassertrichter  filtriert. 
Die  Fettsäuren  werden  unter  einem  Exsikkator  dem  Erstarren  über- 
lassen und  über  Nacht  aufbewahrt.  Am  folgenden  Tage  wird  die  Fett- 
substanz in  einem  Luftbade  oder  über  freier  Flamme  vorsichtig  ge- 
schmolzen und  soviel  davon  in  ein  15  cm  langes  und  3,5  cm  weites 
Reagenzglas  gegossen,  als  notwendig  ist,  um  das  Rohr  mehr  als  zur 
Hälfte  zu  füllen.  Das  Reagenzglas  wird  in  dem  Halse  einer  10  cm  weiten 
und  13  cm  hohen  Flasche  mittels  eines  Korkes  befestigt  und  ein  ge- 
naues, in  Vio-Grade  eingeteiltes  Thermometer  so  in  die  Fettsäuren  ein- 
gesenkt, daß  die  Thermometerkugel  sich  in  der  Mitte  der  Fettmasse 
befindet.  Man  läßt  dann  langsam  erkalten;  sobald  man  am  Boden  des 
Reagenzglases  einige  Kristalle  beobachtet,  wird  die  Masse  mit  dem 
Thermometer  umgerührt,  ohne  daß  hierbei  die  Gefäßwände  berührt 
werden,  damit  sich  alle  erstarrten  Partikelchen,  sowie  sie  entstehen, 
in  der  Masse  gut  verteilen.  Die  Fettsäuren  werden  dann  durch  ihre 
ganze  Masse  hindurch  trübe.  Jetzt  wird  die  Temperatur  genau  be- 
obachtet. Zweckmäßig  ist  es,  die  gefundenen  Werte  innerhalb  ge- 
wisser Zeiträume  aufzuschreiben.     Erst  wird   die  Temperatur  fallen, 
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dann  steigt  aie  plötzlich  einige  Zehntelgrade,  erreicht  ein  Maximum  und 
bleibt  dabei  kurze  Zeit  stehen,  worauf  sie  wieder  fällt.  Das  erreicht« 
Maximum  ist  der  „Titer"  oder  Erstarrungspunkt. 

Zur  zoUtechnisehen  Titerbestimmung  wird  in  der  Regel  allerdings 
in  etwas  anderer  Weise  gearbeitet,  indem  man  den  von  Finkener^) 
empfohlenen  in  Fig.  3  abgebildeten  Apparat  benutzt.    Er  besteht  aus 
einem  mit  Klappendecket  versehenen,  viereckigen  Kasten  aus  Buchen- 
holz von  70  cm  lichter  Weite,  144  cm  lichter  Höhe  und  9  mm  Wand- 
stärke und  enthält  einen  Glaskolben,  dessen  Kugel  einen  Durchmesser 
von  49 — 51  mm  besitzt,  und  ein  in  den  Hals  des  Kolbens  eingeschliffenes 
Thermometer.     In  der  Mitte  des  Kaetenbodens  ist  ein  22  mm  hoher 
Kork  befestigt,  in  dessen  kleine  Vertiefung  der  Kolben 
zu  stehen  kommt.  Wenn  das  eingeschliffene  Thermo- 
meter in  den  Kolbenhals  eingesetzt  ist,  fällt  der  Mittel- 
punkt seiner  Kugel  mit  demjenigen  des  Kolbens  zu- 
sammen. In  dem  Schliff  des  Thermometers  ist  parallel 
zur  Achse  eine  Rinne  angebracht,  so  daß  die  Luft  in 
dem  Kolben  immer  unter  dem  Druck  der  Atmosphäre 
steht.    Der  Hals  des  Kolbens  ist  unten  etwas  erwei- 
tert (25  mm  weit),  damit  die  Kugel  des  Kolbens  beim 
Erkalten  des  Fettes  sicher  gefüllt  bleibt,  wenn  man 
da«  flüssige  Fett  bis  zur  Marke  am  Halse  eingefüllt 
hat.    Die  Thermoraeterkugol  hat  9  mm  Durchmesser, 
der  dünnere  Teil  des  Thermometers  5  mm  und  der 
Schliff  12  mm.     Die  Teilung  des  Thermometers  geht 
bis  75°  C  und  läßt  y^  Grade  ablesen.    Die  Thermo- 
meterröhre  hat  ein  etwas  größeres  Reservoir,  so  daß 
das  Thermometer   bis  120"  C  erhitzt  werden  kann, 
ohne  zu  platzen.    Die  Bestimmung  des  Kratamings- 
Fig.  3.    A|jp!u-at    punktes    selbst  geschieht  in  folgender  Weise:    Eine 
zur  zolliech-       Durchschnittsprobe  des  Fettes  wird  mit  alkoholischer 
stimmunif    nach    Kalilauge  verseift.    Die  alsdann  abgeschiedenen,  ge- 
Finkener.        waschenen  und  getrockneten  Fettsäuren  werden  auf 
dem  Wasserbade  zum  Schmelzen  gebracht  und  hierauf 
in  das  Kölhchcn  bis  zur  Marke  eingefüllt.     Das  Kölbchen  wird  sofort 
in    den  Kasten   gestellt,  der  Deckel  zugeklappt  und  so  eine  rasche 
Abkühlung  verhindert.   Nachdem  das  Thermometer  auf  ui^fähr  50°  C 
gefallen  ist,  beginnt  man  die  Temperatur  in  Zeiträumen  von  zwei  zu 
zwei  Minuten  abzulesen  und  aufzuschreiben.    Nach  einiger  Zeit  fängt 
das  Thermometer    an,   langsamer  zu   fallen,   bleibt   einige  Minuten 
stehen,  steigt  wieder,  um  dann  schließlich  wieder  zu  fallen.    Der  neu 
erreichte,  höchste  Stand  gibt  den  Erstarrungspunkt  an.    Nach  erfolgter 
Bestimmung  wird  der  Kolben  in  warmes  Wasser  gestellt,  das  geschmol- 
zene Fett  ausgegossen  und  das  erkaltete  Kölbchen  mit  Äther  gereinigt. 
Zur  Bestimmung  des  Brecbungsindex  und  der  Refraktometerzahl 
wird  in  der  Regel  der  von  C.  Zeiß  empfohlene  Apparat  wegen  seiner 
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einfachen  Handhabung  und  größeren  Genauigkeit  bevorzugt.  Für  den 
Gebrauch  desselben  ist  die  jedem  Instrument  beigegebene  Gebrauchs- 
anweisung maßgebend.  Als  Vergleichstemperatur  wird  bei  ölen  zweck- 
mäßig 25°,  bei  festen  Fetten  eine  über  dem  Schmelzpunkt  liegende 
Temperatur,  etwa  40°  gewählt.  Die  Methode  dient  insonderheit  zur 
Voruntersuchung,  indem  sie  die  schnelle  Feststellung  ermöglicht,  ob 
ein  verfälschtes  oder  unverfälschtes  Fett  vorliegt. 

Chemische  Methoden.  Die  chemischen  Methoden,  welche  zur  Unter- 
suchung der  Fette  Anwendung  finden,  bestehen  in  der  Ermittlung  ge- 
wisser Zahlenwerte,  die  von  der  Beschaffenheit  der  einzelnen  Fett- 
säuren eines  Fettes  oder  Öles  abhängig  sind  und  die  man  ihrem  Cha- 
rakter entsprechend  in  zwei  Klassen,  die  Konstanten  und  die  Variablen, 
einteilen  kann.  Die  Konstanten  sind  diejenigen  Zahlen,  welche  für  die 
Natur  eines  Fettes  charakteristisch  sind  und  daher  eine  leichte  Iden- 
tifizierung desselben  zulassen.  Die  Variablen  dagegen  sind  solche  Zahlen- 
werte, die  durch  die  Reinigungsart  des  Rohproduktes,  Alter,  Ranzidität 
usw.  bedingt  werden  und  daher  die  Möglichkeit  bieten,  die  Qualität  des 
vorliegenden  Fettes  zu  beurteilen.  Zu  den  Konstanten  gehören  1 .  die  Ver- 
seifungszahl  (Köttstorferzahl),  welche  die  Anzahl  von  Milligrammen 
Kalihydrat  angibt,  welche  für  die  Verseifung  eines  Grammes  Fett  oder 
öl  erforderlich  sind,  2.  die  Jodzahl  der  Fette  nach  Hübl,  welche  die 
von  einem  Fette  absorbierte  Jodmenge  in  Prozenten  des  angewandten 
Fettes  angibt)  3.  die  Bestimmung  der  flüchtigen  Fettsäuren,  d.  h.  die 
Reichert-Meißlsche  Zahl,  welche  die  Anzahl  Kubikzentimeter  von 
Vio-Normal-Kalüauge  angibt,  die  zur  Neutralisation  desjenigen  Anteils 
der  löslichen  flüchtigen  Fettsäuren  notwendig  sind,  der  aus  6  g  eines 
Fettes  oder  Öles  mittels  des  Reichert  sehen  Destillationsverfahrens 
erhalten  wird  und  4.  die  Hehnerzahl,  welche  die  Prozente  der  aus  einem 
Fett  oder  öl  erhältlichen  Menge  von  unlöslichen  Fettsäuren  und  Un- 
verseifbarem  angibt.  Zu  den  Variablen  der  Fette  und  öle  gehören 
1.  die  Säurezahl,  d.  h.  die  Bestimmung  der  in  einem  Fett  vorhandenen 
freien  Fettsäuren,  2.  die  Ätherzahl  oder  Esterzahl,  welche  die  Anzahl 
von  Milligrammen  Kalihydrat  angibt,  welche  zur  Verseifung  der  neu- 
tralen Ester  in  1  g  des  Fettes  nötig  sind,  3.  damit  zusammenhängend 
der  Glyzeringehalt  und  4.  die  in  einem  Fett  vorhandenen  unverseif- 
baren  Bestandteile.  Die  Bestimmung  der  Azetylzahl  schließlich  er- 
möglicht die  Feststellung  eines  etwaigen  Gehaltes  an  Oxyfettsäuren 
oder  Fettalkoholen.  Die  sonst  noch  zur  Unterscheidung  der  Fette  in 
Anwendung  gebrachten  chemischen  Reaktionen  beziehen  sich  mehr 
auf  unwesentliche  Bestandteile,  welche  die  Fette  bei  ihrer  Darstellung 
aus  dem  Pflanzen-  oder  Tierkörper  aufgenommen  haben  und  zurück- 
halten. 

Die  Bestimmung  der  Verseifungszahl  wird  in  folgender  Weise 
ausgeführt:  2,5 — 4  g  des  reinen,  klar  filtrierten  Fettes  werden  genau 
abgewogen  und  mit  Hilfe  eines  Wägegläschens  in  einen  Kolben  von 
150 — ^200  com  Inhalt  gebracht.  Alsdann  fügt  man  aus  einer  Bürette 
50ccm  einer  alkoholischen,  etwa  Vg-Normal-Kalilauge  hinzu,  deren 
Titer  bei  jedesmaligem  Gebrauch  neu  zu  bestimmen  ist. 
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Die  Lauge  wird  hergestellt,  indem  man  28,05  g  Ätzkali  in  96%igem 
Alkohol  löst  und  die  gesättigte  kalte  Lösung  durch  Zusatz  von  Alkohol 
auf  1 1  bringt.  Der  Kolben  wird  alsdann  mit  einem  langen  Kühlrohr 
oder  einem  Rückflußkühler  versehen  und  auf  dem  Wasserbade,  welches 
nahe  bei  der  Siedetemperatur  zu  erhalten  ist,  eine  halbe  Stunde  lang 
unter  häufigem  Umschwenken  erwärmt,  so  daß  der  Alkohol  schwach 
siedet.  Die  klare,  völlig  homogene  Seifenlösung  wird  alsdann  mit 
Phenolphtalein  versetzt  und  der  Überschuß  an  Kali  mit  y2-Normal- 
Salzsäure  zurücktitriert,  wobei  das  Ende  der  Reaktion  durch  die  rein 
gelbe  Farbe  der  Flüssigkeit  angezeigt  wird.  Durch  Subtraktion  der 
für  die  Rücktitration  verbrauchten  Kubikzentimeter  Salzsäure  von  der 
angewandten  Menge  Kalihydrat  erhält  man  die  zur  Verseifung  des 
Fettes  erforderlich  gewesene  Menge  des  letzteren.  Durch  Division 
dieser  Zahl  durch  die  Anzahl  der  eingewogenen  Milligramme  Fett  wird 
die  Verseifungszahl  erhalten. 

Die  von  HübP)  empfohlene  „Jodadditionsmethode*',  die  Bestim- 
mung der  Jodzahl,  beruht  auf  der  Tatsache,  daß  sich  die  ungesättigten 
Fettsäuren  sowohl  in  freiem  Zustande,  als  auch  in  Form  ihrer  Glyzeride 
mit  Halogenen  vereinigen,  und  zwar  nimmt  die  Ölsäure  und  ihre  Homo- 
logen, sowie  die  Rizinusölsäure  2  Atome,  die  Leinölsäure  4  Atome,  die 
Linolensäure  6  Atome  Chlor,  Brom  oder  Jod  pro  Molekül  auf. 

Von  den  genannten  Halogenen  wäre  die  Verwendung  von  Jod  für 
den  diesbezüglichen  Zweck  aus  zahlreichen  Gründen  unbedingt  be- 
quemer und  passender  als  jene  von  Brom  oder  Chlor;  Versuche  zeigten 
jedoch  bald,   daß  Jod  bei  gewöhnlicher  Temperatur  nur  sehr  träge 
auf  Fette  einwirkt,  bei  hoher  Temperatur  aber  in  seinen  Wirkungen 
höchst  ungleichmäßig  ist  und  daß  eine  glatte  Reaktion  in  oben  ange- 
deutetem Sinne  unter  diesen  Umständen  nicht  herbeigeführt  werden 
kann.    Eine  in  jeder  Beziehung  zufriedenstellende  Wirkung  zeigt  aber 
eine  alkoholische  Jodlösung  bei  Gegenwart  von   Quecksilberchlorid. 
Dieses  Gemisch  reagiert  schon  bei  gewöhnlicher  Temperatur  auf  die 
ungesättigten  Fettsäuren  unter  Bildung  von  Chlor-Jodadditionspro- 
dukten und  läßt  gleichzeitig  anwesende  gesättigte  Säuren  vollständig 
unverändert.    Das  Gemisch  wirkt  in  gleicher  Weise  auf  die  freien  Fett- 
säuren wie  auf  die  Glyzeride,  ein  Umstand,  welcher  im  Verein  mit  der 
leichten  maßanalytischen  Jodbestimmung  diese  Untersuchungsmethode 
zu  einer  äußerst  einfachen  gestaltet.    Man  hat  daher  zur  Bestimmung 
der  Jodmenge,  welche  ein  Fett  zu  addieren  vermag,  eine  abgewogene 
Probe  mit  einer  gemessenen  überschüssigen  Menge  einer  alkoholischen 
Jodquecksilberchloridlösung   von   bekanntem   Gehalte   zu   behandeln, 
nach  Ablauf  der  Reaktion  mit  Wasser  zu  verdünnen  und  unter  Zusatz 
von  Jodkalium  das  im  Überschuß  vorhandene  Jod  maßanalytisch  zu 
bestimmen.    Es  ist  vom  praktischen  Standpunkt  ganz  gleich,  ob  nur 
Jod,  oder  ob  Jod  und  Chlor  und  in  welchem  Verhältnis  beide  in  die 
Verbindung  eingetreten  sind,  da  bei  der  maßanalytischen  Bestimmung 
unter  obigen  Umständen  beide  Elemente  gleichwertig  sind.    Versuche 
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haben  ergeben,  daß,  um  die  Wirkung  des  gesamten  Jods  auszunutzen, 
auf  je  2  Atome  desselben  mindestens  1  Mol.  Quecksilberchlorid  nötig 
ist.  Da  die  meisten  Fette  in  Alkohol  schwer  löslich  sind,  so  gibt 
man,  um  die  Reaktion  zu  erleichtem,  zweckmäßig  einen  Zusatz  von 
Chloroform,  welcher  sich  gegen  die  Jodlösung  vollkommen  indifferent 
verhält. 

Die  alkoholische  Jodquecksilberchloridlösung  besitzt  allerdings  die 
unangenehme  Eigenschaft  einer  sehr  geringen  Beständigkeit.  Offenbar 
wirkt  das  Jod  unter  den  obwaltenden  Bedingungen  auf  den  Alkohol 
ein.  Infolge  dieses  Umstandes  ist  es  nötig,  mit  jeder  Versuchsreihe  auch 
eine  Titerstellung  zu  verbinden. 

Zur  Durchführung  der  Versuche  sind  erforderlich:  iEine  Jod- 
Quecksilberchloridlösung,  eine  Natriumthiosulfatlösung, 
Chloroform,  eine  10%ige  Jodkaliumlösung  und  Stärkelösung. 
Zur  Herstellung  der  Jod- Quecksilberchloridlösung  werden  einerseits 
25  g  Jod  in  500  ccm,  andererseits  30  g  Quecksilberchlorid  in  der  gleichen 
Meng^  95  %igen  fuselfreien  Alkohols  gelöst,  letztere  Lösung,  wenn 
nötig,,  filtriert  und  sodann  beide  Flüssigkeiten  vereinigt.  Wegen  der 
anfangs  stattfindenden  raschen  Änderung  des  Titers  kann  die  Flüssig« 
keit  erst  nach  6 — 128tündigem  Stehen  in  Gebrauch  genommen  werden. 
Diese  liösung  soll  in  der  Folge  der  Einfachheit  wegen  als  Jodlösung  be- 
zeichnet werden.  —  Für  die  Natriumthiosulfatlösung  verwendet  man 
zweckmäßig  eine  Lösung  von  etwa  25  g  des  Salzes  in  1 1  Wasser.  Der 
Titer  wird  mit  reinem  sublimierten  Jod  bestimmt.  Die  Lösung  ist  als 
haltbar  ^anzusehen,  sobald  es  nicht  auf  äußerst  genaue  Bestimmungen 
ankommt,  was  hier  durchaus  nicht  der  Fall  ist.  —  Das  Chloroform  muß 
vor  seiner  Verwendung  auf  Reinheit  geprüft  werden,  wozu  man  etwa 
10  ccm  desselben  mit  10  ccm  der  Jodlösung  versetzt  und  nach  2  bis 
3  Stunden  sowohl  die  Jodmengen  in  dieser  Flüssigkeit,  als  auch  in  10  ccm 
der  Vorratslösung  maßanalytisch  bestimmt.  Erhält  man  in  beiden 
Fällen  vollkommen  übereinstimmende  Zahlen,  so  ist  das  Chloroform 
brauchbar.  —  Die  Jodkaliumlösung  ist,  wie  erwähnt,  eine  wässerige 
Lösung  im  Verhältnis  1  :  10.  —  Die  Stärkelösung  ist  ein  frischer 
1  %iger  Kleister. 

Daa  Abwägen  des  Fettes  geschieht  am  besten  in  einem  kleineren, 
leichten  Glase.  Man  entleert  das  Fett,  wenn  nötig,  nach  dem  Schmelzen 
in  «ine  200  ccm  fassende,  mit  Glasstopfen  versehene  Flasche  und  wägt 
das  Gläschen  samt  dem  noch  anhaftenden  Fett  zurück.  Die  Größe 
der  Probe  richtet  sich  nach  der  voraussichtlichen  Jodabsorption.  Man 
wählt  von  trocknenden  ölen  0,15 — 0,18  g,  von  nicht  trocknenden 
0,3—0,4  g,  von  festen  Fetten  0,8—1  g.  Das  Fett  wird  sodann  in  etwa 
15  ecm  Chloroform  gelöst,  worauf  man  30  ccm  Jodlösung  zufließen 
läßt.  Sollte  die  Flüssigkeit  nach  dem  Umschwenken  nicht  vollkommen 
klaj:  sein,  so  wird  noch  etwas  Chloroform  zugesetzt.  Tritt  binnen 
kurzer  Zeit  eine  fast  vollkommene  Entfärbung  der  Flüssigkeit  ein,  so 
wäre  dies  ein  Zeichen,  daß  keine  genügende  Menge  Jod  vorhanden  ist. 
Man  hat  in  diesem  Falle  mittels  einer  Pipette  nochmals  5 — 10  ccm  Jod- 
lösung zufließen  zu  lassen.    Die  Jodmenge  muß  so  groß  sein,  daß  die 
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Flüssigkeit  noch  nach  1 V2 — 2  Stunden  stark  braun  gefärbt  erscheint. 
Nach  der  angegebenen  Zeit  ist  die  Reaktion  beendet,  und  es  wird  nun 
die  Menge  des  noch  freien  Jods  bestimmt.  Man  versetzt  daher  das 
Reaktionsprodukt  mit  16  ccm  Jodkaliumlösung,  schwenkt  um  und 
verdünnt  mit  etwa  100  ccm  Wasser.  Ein  Teil  des  nicht  absorbierten 
Jods  ist  in  der  wässerigen  Flüssigkeit,  ein  anderer  im  Chloroform  ent- 
halten. Man  läßt  jetzt  aus  einer  in  0,1  ccm  geteilten  Bürette  unter 
oftmaligem  Umschwenken  so  lange  die  oben  erwähnte  Natriumthio- 
sulfatlösung  zufließen,  bis  die  wässerige  Flüssigkeit  sowie  die  Chloroform - 
Schicht  nur  mehr  schwach  gefärbt  erscheinen.  Nun  wird  etwas  Stärke- 
kleister zugesetzt  und  vorsichtig  zu  Ende  titriert.  Unmittelbar  vor  oder 
nach  der  Operation  werden  10  oder  20  ccm  der  Jodlösung  unter  Zusatz 
von  Jodkalium  und  Stärkekleister  titriert.  Die  Unterschiede  dieser  beiden 
Bestimmungen  geben  bei  Berücksichtigung  des  Titers  der  Thiosulfat- 
lösung  die  vom  Fett  gebundene  Jodmenge.  Die  Zahlen  sind  ganz  kon- 
stant, wenn  die  Jodlösung  in  genügendem  Überschusse  vorhanden 
war,  der  in  der  Regel  10  %,  und  nur  bei  trocknenden  ölen  30  %  der 
absorbierten  Jodmengen  betragen  soll.  Das  Resultat  ist  unabhängig 
von  der  Konzentration  und  einem  Überschusse  von  Quecksilberchlorid, 
nur  muß  auf  2  Atome  Jod  mindestens  1  Molekül  Quecksilberchlorid 
vorhanden  sein.  Nach  Hüb  1  ist  es  gleichgültig,  ob  die  Titrierung  nach 
2-  oder  48stündigem  Stehen  vorgenommen  wird;  doch  soll  man  der 
Sicherheit  halber  bei  trocknenden  ölen  die  Titration  erst  nach  etwa 
18  Stunden  vornehmen,  um  genaue  Resultate  zu  erhalten. 

Um  die  oben  genannte  Jodlösung  haltbarer  zu  gestalten,  versetzt 
Wa  1  le  r  ^)  dieselbe  mit  konzentrierter  Salzsäure.  Hierdurch  wird  Wasser 
gebimden  und  damit  in  der  Hüb  Ischen  Lösung  neben  der  Hauptreaktion 
verlaufende  Nebenreaktionen,  insonderheit  die  Bildung  von  imter- 
jodiger  Säure  vermieden.  Die  Wallersche  Jodlösung  besteht  ebenfalls 
aus  5  g  Jod  und  30  g  Quecksilberchlorid,  die  in  je  500  ccm  95  %igem 
Alkohol  gelöst,  klar  filtriert  und  nach  ihrer  Vereinigung  mit  50  ccm 
konzentrierter  Salzsäure  vom  spezifischen  Gewicht  1,19  versetzt  werden. 
Die  Verwendungsweise  ist  die  gleiche  wie  die  der  Hüb  Ischen  Original- 
lösung. 

Eine  weitgehende  Verkürzung  der  Versuchsdauer  läßt  sich  aber 
weiter  durch  die  Modifikation  von  Wijs^)  erreichen,  der  an  Stelle  der 
oben  genannten  Jodlösungen  eine  y»  normale  Jodmonochloridlösung 
in  Eisessig  verwendet. 

7,8  g  Jodtrichlorid  imd  8,5  g  Jod  werden  in  warmem  Eisessig  auf- 
gelöst und  die  vereinigten  Lösungen  mit  Eisessig  auf  1 1  aufgefüllt. 
Zum  Lösen  der  zu  untersuchenden  Fette  dient  Tetrachlorkohlenstoff, 
der  vor  dem  Versuch  mit  Kaliumbichromat  und  konzentrierter  Schwefel- 
säure auf  etwa  vorhandene  oxydierbare  Verbindungen  geprüft  werden 
muß.    Bei  der  im  übrigen  dem  Hübischen  Verfahren  gleichen  Versuchs- 
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durchfuhrung  genügt  für  Fette,  deren  Jödzahl  unter  1 00  liegt,  V2  Stunde, 
bei  den  übrigen  1 — 2  Stunden  zur  Beendigung  der  Reaktion. 

Zur  Bestimmung  der  Beichert-Meißlschen  Zahl  verseift  man 
genau  5  g  Fett  in  einem  Kölbchen  von  etwa  300  com  Inhalt  mit  2  com 
starker  Natronlauge  unter  gleichzeitiger  Zugabe  von  20  g  Glyzerin. 
Man  läßt  alsdann  auf  etwa  80—90°  abkühlen  und  gibt  90  g  Wasser 
der  gleichen  Temperatur  hinzu.  Die  entstehende  klare  Seifenlösung 
wird  mit  60  ccm  verdünnter  Schwefelsäure  versetzt,  und  das  Kölbchen 
alsdann  durch  ein  schwanenhalsf örmig  gebogenes  Glasrohr  von  etwa 
20  cm  Höhe  und  6  mm  lichter  Weite  verschlossen,  das  an  beiden  Enden 
stark  abgeschrägt  und  mit  einem  Kühler  verbunden  ist.  Es  werden 
nun  innerhalb  einer  guten  halben  Stunde  genau  110  ccm  abdestilliert 
und  davon  abpipettierte  100  ccm  mit  V^o'^^^i^^^'^^^^^S®  ^^^  Phenol- 
phtaleln  als  Indikator  titriert.  Die  gefundene  Anzahl  Kubikzentimeter 
wird  mit  1,1  multipliziert.  Die  so  erhaltene  Zahl  ist  die  Beichert- 
Meiß Ische  Zahl. 

Zur  Bestimmung  der  Hehnerzahl  werden  etwa  3 — 4  g  des  fil- 
trierten Fettes  in  eine  Porzellanschale  von  13  cm  Durchmesser  einge- 
wogen und  nach  Zugabe  von  50  ccm  starken  Alkohols  und  1 — 2  g  festen 
Kalihydrates  auf  dem  Wasserbade  erhitzt,  bis  klare  Lösung  und  völlige 
Verseifung  eingetreten  ist.     Die  Lösung  wird  alsdann  eingedampft, 
der  Bückstand  in  100 — 150  ccm  Wasser  gelöst  und  mit  verdünnter 
Schwefelsäure  bis  zur  deutlich  sauren  Beaktion  angesäuert.     Die  in 
der  Wärme  klar  abgeschiedenen  Fettsäuren  werden  alsdann  auf  ein 
bei  100°  getrocknetes  und  genau  gewogenes  Filter  gebracht  und  dort 
mit  siedendem  Wasser  ausgewaschen.    Alsdann  bringt  man  das  Filter 
samt  Inhalt  in  das  auch  vorher  zum  Abwiegen  des  trockenen  Filters 
benutzte  Becherglas  und  trocknet  etwa  2  Stunden  bei  100°  bis  zur 
Gewichtekonstanz.     Die  so  erhaltene,  in  Prozenten  des  angewandten 
Fettes  ausgedrückte  Menge  unlöslicher  Fettsäuren  ist  die  Hehnerzahl. 
Von  den  Variablen  der  Fette  und  öle  ist  die  Säure  zahl,  d.  h.  die 
Bestimmung  der  freien  Fettsäuren  am  wichtigsten.    Zu  diesem  Zwecke 
werden  5  g  Fett  in  20  ccm  säurefreiem  Äther  gelöst  und  mit  10  ccm 
Alkohol  und  etwas  Phenolphtaleinlösung  versetzt.    Alsdann  läßt  man, 
je  nach  dem  Säuregehalt,  y^Q-  oder  Vi-Normallauge  bis  zur  Botfärbung 
hinzufließen.    Die  wässerige  Kalilauge  hat  vor  der  alkoholischen  den 
Vorzug  des  Beständigkeit  des  Titers,  welcher  sich  bei  der  alkoholischen 
Lösung  fortwährend  ändert  und  daher  bei  Beginn  jeder  Versuchsreihe 
neu  gestellt  werden  muß;  andererseits  scheidet  sich  das  Fett  aus  seiner 
alkoholischen  Lösung  bei  Zusatz  wässeriger  Lauge  leicht  aus  und  muß 
dann  durch  Erwärmen  auf  dem  Wasserbade  wieder  in  Lösung  gebracht 
werden.     War  die  Lösung  alkoholisch-ätherisch,  so  bilden  sich  zwei 
Schichten,  und  die  Beaktion  muß  unter  kräftigem  Schütteln  nach  jedem 
neuen  Zusatz  von  Lauge  zu  Ende  geführt  werden. 

Die  Menge  Elalihydrat  in  Zehntelprozenten  oder  die  Anzahl  Milli- 
gramm Kalihydrat,  welche  erfordrlich  sind,  um  die  in  1  g  Fett  erhalte- 
nen freien  Fettsäuren  zu  neutralisieren,  bezeichnet  man  als  Säurezahl. 
Sie  bildet  also  ein  Maß  für  den  Gehalt  des  Fettes  an  freien  Fettsäuren. 
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Wenn  ein  Fett  oder  Ol  ausschließlich  aus  neutralen  Glyzeriden 
besteht,  so  ist  die  Säurezahl  selbstverständlich  gleich  Null.  In  diesem 
Falle  zeigt  die  Verseifungszahl  die  Menge  Kalihydrat  an,  welche 
erforderlich  ist,  die  neutralen  Ester  zu  verseifen,  oder,  mit  anderen 
Worten,  die  Menge  Kalihydrat,  welche  notwendig  ist,  um  die  gebundenen 
Fettsäuren  zu  neutralisieren.  Wenn  die  Fette  oder  öle  freie  Fett- 
säuren enthalten,  also  eine  wirkliche  Säurezahl  besitzen,  dann  stellt 
ihre  Verseifungszahl  die  Summe  der  Mengen  Kalihydrat  dar,  die  not- 
weiidig  sind,  um  sowohl  die  freien  Fettsäuren  wie  auch  die  an  Glyzerin 
gebundenen  zu  neutralisieren.  Die  Differenz  dieser  beiden  Mengen 
Kalihydrat  wTrd  als  Ätherzahl  oder  Esterzahl  bezeichnet.  Man 
versteht  also  darunter  die  Anzahl  Milligramm  Kalihydrat,  die  zur  Ver- 
seifung der  neutralen  Ester  in  1  g  Fett  oder  öl  erforderlich  sind. 

Seit  Einführung  der  sogenannten  Karbonatverseifung  ist  die  Be- 
stimmung des  Gehalts  an  Neutralfett  einer  Fettsäure  für  den  Seifen- 
sieder von  großer  Bedeutung  geworden.  Kennt  man  die  Verseifungs- 
zahl des  Fettes,  aud  dem  die  Fettsäure  gewonnen  ist,  so  wird  der  Gehalt 
an  Neutralfett  leicht  durch  Bestimmung  der  Verseifungszahl  und  der 
Säurezahl  der  Fettsäure  gefunden.  Ist  die  gefundene  Verseifungszahl 
der  Fettsäure  V  =  202,  die  Säurezahl  S  =  162,  so  entspricht  die  Diffe- 
renz V  —  S  =  202  —  162  =40  dem  in  der  Probe  vorhandenen  Neutral- 
fette. Betrug  die  Verseifungszahl  des  verseiften  Fettes  195.  so  ergibt 
sich  aus  der  Proportion: 

195  :  100  =  40  :  X 

für  X  der  Wert  von  20,05.    Die  Fettsäure  enthält  also  20,05  %  Neutral- 
fett und  100  —  20,05  =  79,95  %  Fettsäure. 

Kennt  man  die  Verseifungszahl  des  verarbeiteten  Fettes  nicht,  wie 
es  bei  gekauften  Fettsäuren  fast  immer  der  Fall  ist,  so  verfährt  man 
in  folgender  Weise:  Man  übergießt  einige  Gramm  der  Probe  mit  heißem 
Alkohol,  setzt  Phenolphtalein  hinzu  und  neutralisiert  die  Fettsäuren 
sorgfältig,  indem  man  verdünnte  Lauge  aus  einer  Bürette  zufließen 
läßt,  bis  eben  eine  dauernde  Rotfärbung  auftritt.  Alsdann  läßt  man 
die  Flüssigkeit  erkalten,  verdünnt  sie  mit  dem  gleichen  Volumen  Wasser 
und  bringt  sie  hierauf  in  einen  Scheidetrichter,  um  sie  mit  Äther  oder 
Petroleumäther  auszuschütteln.  In  der  Ruhe  bilden  sich  zwei  Schichten, 
eine  untere,  die  die  wässerige  Seifenlösung,  und  eine  obere,  die  die 
ätherische  Fettlösung  enthält.  Die  untere  Seifenlösung  zieht  man  in 
einen  zweiten  Scheidetrichter  ab  und  schüttelt  sie  nochmals  mit  frischem 
Äther  aus.  Die  beiden  ätherischen  Lösungen  werden  vereinigt,  mit 
einer  kleinen  Menge  Wasser  gewaschen,  um  sie  von  Spuren  gelöster  Seife 
zu  befreien,  und  in  einen  gewogenen  Kolben  übergeführt.  Der  Äther 
wird  auf  dem  Wasserbade  verjagt  und  der  Rückstand  bei  100°  C  ge- 
trocknet und  gewogen. 

Die  Bestimmung  der  in  einem  Fett  enthaltenen  Glyzerin- 
menge erfolgt  jetzt  gewöhnlich  rechnerisch  aus  der  Verseifungszahl 
bzw.  Ätherzahl.  Bei  Verseifung  eines  Neutralfettes  sind  drei  Moleküle 
Kalihydrat  einem  Molekül  Glyzerin  äquivalent.    Eis  entsprechen  also 
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168  g  Kalihydrat  92  g  Glyzerin  oder  1  g  Kalihydrat  0,5476  g  Glyzerin. 
Man  hat  somit  die  Ätherzahl  d,  also  die  Differenz  zwischen  Verseifungs- 
zahl  und  Säurezahl  zu  bestimmen,  aus  der  sich  dann  der  Glyzeringehalt 
als  0,5476  d  ergibt. 

Eine  sonstige,  sehr  gebräuchliche  Methode,  die  jedoch  auf  Grund 
der  Flüchtigkeit  des  Glyzerins  bei  100°  nur  eine  ungefähre  Ermittlung 
des  Glyzeringehaltes  zuläßt,  besteht  darin,  daß  man  das  Fett  mit  alko- 
holischer Kali-  oder  Natronlauge  verseift,  den  Alkohol  durch  Eindampfen 
verjagt,  die  Seife  in  Wasser  löst,  verdünnte  Schwefelsäure  zusetzt  und 
gelinde  kocht,  bis  sich  die  Fettsäuren  vollständig  geklärt  haben.  Dann 
läßt  man  erkalten,  fütriert  die  glyzerinhaltige  Flüssigkeit  von  den  er- 
starrten Fettsäuren  ab,  kocht  die  Fettsäuren  noch  einmal  mit  Wasser 
auf,  läßt  wieder  erstarren  und  vereinigt  die  filtrierten  Waschwässer  mit 
dem  ersten  Filtrat.  Letzteres  wird  mit  kohlensaurem  Natron  genau 
neutralisiert  und  im  Wasserbade  zur  Trockne  verdampft.  Den  aus 
schwefelsaurem  Natron  und  Glyzerin  bestehenden  Rückstand  behandelt 
man  mit  Alkohol,  welcher  das  schwefelsaure  Natron  ungelöst  läßt.  Die 
filtrierte  alkoholische  Lösung  wird  verdunstet,  der  Rückstand  nochmals 
mit  Alkohol  behandelt  und  die  abermals  filtrierte  Lösung  in  einem 
Platinschälchen  auf  dem  Wasserbade  verdunstet. 

Im  übrigen  sei  auf  die  vorbesprochenen  Methoden  verwiesen,  welche 
für  die  Bestimmung  des  Glyzeringehaltes  in  Gl3rzerinwässem  maßgebend 
sind  und  nach  geeigneter  Abtrennung  der  durch  Verseif  ung  abgespalte- 
nen Fett^uren  auch  für  den  hier  vorliegenden  Zweck  als  brauchbar  er- 
scheinen müssen. 

Zum  Verschneiden  der  fetten  öle  dienen  häufig  neben  billigeren 
fetten  ölen  auch  Harz-  und  Mineralöle.  Der  sicherste  Weg,  diese 
unverseifbaren  Bestandteile  in  fetten  ölen  nachzuweisen,  beruht  auf 
dem  Prinzip  der  Ausschüttelung  der  Seifenlösung  des  zu  untersuchenden 
Fettes  mit  Petroläther.  Dieser  löst,  ohne  die  Seifen  selbst  aufzunehmen, 
das  Unverseifbare  auf,  das  nunmehr  durch  Abdunsten  des  Petroläthers 
isoliert  und  zur  Wägung  gebracht  werden  kann.  Demzufolge  verfährt 
man  folgendermaßen:  10  g  Fett  werden  in  einem  300  ccm  fassenden 
Kolben  mit  50  ccm  einer  10  %igen  alkoholischen  Ätzkalilösung  30  Mi- 
nuten auf  dem  Wasserbade  gekocht.  Die  noch  warme  Masse  Verdünnt 
man  alsdann  mit  50  ccm  Wasser,  läßt  erkalten  und  vereinigt  sie  sodann 
in  einem  Schütteltrichter  mit  100  ccm  nicht  über  65°  C  siedenden  Petrol- 
äthers. Nach  noch  zweimaligem  Ausschütteln  mit  je  50  ccm  Petrol- 
äther werden  die  drei  Petrolätherauszüge  vereinigt,  ihrerseits  nochmals 
zur  Entfernung  etwa  gelöster  Seifen-  und  Alkalireste  mit  Alkohol  aus- 
geschüttelt und  schließlich  in  einen  trockenen  und  gewogenen  Erlen- 
meyerkolben  gebracht.  Nach  dem  Abdampfen  des  Petroläthers  auf 
dem  Wasserbade  und  dem  Trocknen  des  Rückstandes  bis  zur  Gewichts- 
konstanz erhält  man  die  unverseifbaren  Bestandteile  der  zu  unter- 
suchenden Fettprobe. 

Untersucht  man  käufliche  öle  in  der  beschriebenen  Weise,  so  erhält 
man  in  der  Regel  0,5 — 3  %  unverseifbaren  Rückstand,  auch  wenn  kein 
Grund  vorliegt,  eine  Verfälschung  zu  vermuteni  man  wird  deshalb  öiir, 
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wenn  man  mehr  als  5  %  Unverseifbares  findet,  einen  absichtlichen  Zu- 
satz von  Mineralöl  annehmen  können. 

Ob  der  Rückstand  aus  Harzöl  oder  Mineralöl  besteht,  laßt  sich 
einerseits  durch  eine  Reihe  von  Löslichkeitsversuchen,  andererseits 
auf  polarimetrischem  Wege  ermitteln.  Harzöle  drehen  die  Ebene  des 
polarisierten  Lichtstrahles  30 — 4Q°  nach  rechts,  während  Mineralöle 
in  der  Regel  optisch  inaktiv  sind.  Der  Nachweis  von  Harz  —  Kolo- 
phonium —  erfolgt  quantitativ  nach  der  Methode  von  Twitchell,  auf 
die  noch  später  eingehend  zurückgekommen  wird.  Im  übrigen  sei  aber 
auch  hier  wieder  ausdrücklich  auf  die  vom  Verband  der  Seifenfabrikanten 
Deutschlands  herausgegebenen  Einheitsmethoden  zur  Untersuchung  von 
Fetten,  ölen,  Seifen  und  Glyzerinen  verwiesen,  die  nicht  nur  eine  ge- 
nauere Beschreibung  der  auch  hier  behandelten  Methoden,  sondern  auch 
weitere  für  die  Untersuchung  von  Fetten  und  Ölen  wichtige  Angaben 
enthalten. 

Die  in  der  Seifenfabrikation  angewandten  Fette,  fetten  öle, 

Fettsäuren  nnd  Harze, 

Nachdem  in  den  vorhergehenden  Abschnitten  die  allgemeinen  physi- 
kalischen und  chemischen  Eigenschaften  der  Fette  und  fetten  Ole  ein- 
gehend erörtert  und  die  wichtigsten  Methoden  zu  ihrer  Prüfung  an- 
gegeben sind,  sollen  nunmehr  diejenigen  von  ihnen  eine  besondere 
Besprechung  erfahren,  welche  in  der  Seifenfabrikation  eine  allgemeine 
Anwendung  finden. 

Man  unterscheidet  die  Fette  gewöhnlich  nach  ihrer  Abstammung  als 
tierische  und  pflanzliche  Fette  und  Ole  und  teilt  speziell  die  letzteren 
in  drei  Untergruppen,  die  trocknenden,  halbtrocknenden  und  nicht- 
trocknenden  Ole. 

Tierisclie  Fette  und  öle. 

Von  Fetten  und  Ölen  tierischen  Ursprungs  finden  in  der  Seifen- 
fabrikation  Verwendung:  der  Talg,  das  Schweinefett,  das  Pferde- 
fett,  das  Knochenfett,  der  sogenannte  Waltalg  oder  Fischtalg 
und  der  Tran. 

Talg,  Mit  dem  Namen  „Talg''  bezeichnet  man  die  Fettmassen, 
welche  sich  bei  den  Wiederkäuern,  namentlich  den  gemästeten,  in  reich- 
licher Menge  in  der  Bauchhöhle,  im  Netz,  in  der  Umgebung  der  Nieren 
usw.  finden.  Man  unterscheidet  im  Handel  Rindertalg  von  Stieren, 
Ochsen,  Kühen  und  Kälbern  und  Hammel-  oder  Schöpsentalg  von 
Hammeln,  Schafen  und  Ziegen. 

Der  in  den  Schlachthäusern  gewonnene,  rohe  Talg  ist  zumeist 
noch  im  Zellgewebe  eingeschlossen  und  durch  Haut-  und  Blutteile  in 
größerer  oder  geringerer  Menge  verunreinigt.  Man  sortiert  ihn  daher 
zunächst  in  den  Rohkern,  d.  h.  die  größeren,  zusammenhängenden 
Fettmassen  und  den  Rohausschnitt,  d.  h.  die  stark  mit  Blut  und 
Hautteilen  durchsetzten  Abfälle,  das  Beinfett  usw.  Wird  der  Rohtalg 
einige  Tage  aufbewahrt,  so  gehen  besonders  die  Blut-  und  Fleischteile 
leicht  in  stinkende  Fäulnis  über. 
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Um  das  Fett  von  den  häutigen  Teilen  zu  scheiden,  wird  vielfach 
auch  der  Bohtalg  direkt  zunächst  mechanisch  zerkleinert  und  dann 
ausgeschmolzen.  Letzteres  hat  den  Zweck,  die  Zellen  zu  zerstören,  die 
Fettkügelchen  zu  schmelzen  und  so  zu  einer  Masse  zu  vereinigen.  Die 
hierbei  üblichen  Verfahren  der  Naß-  und  Trockenschmelze  sind  bereits 
oben  kurz  besprochen. 

Bei  der  Margarinefabrikation  findet  gewöhnlich  jedoch  zunächst 
die  oben  erwähnte  Sortierung  des  Rohtalges  in  Rohkern  und  Rohaus- 
schnitt  statt.  Wird  der  von  anhängenden  Fleisch-  und  Hautteilen 
sorgfältig  befreite  Rohkem  allein  bei  niederer  Temperatur  (60 — 66®  C) 
mit  Dampf  ausgeschmolzen,  so  entsteht  das  „Premier  jus'',  das  nach 
dem  KristaUisieren  bei  35°  C  ausgepreßt  als  festen  Rückstand  den 
Prima-  Preß  talg  ergibt,  welcher  meist  der  Kerzenfabrikation  zugeführt 
wird;  das  abgepreßte  Fett  ist  das  Prima-Margarin  oder  Oleo- 
mar gar  in  der  Kunstbutterfabrikation.  Der  Rohausschnitt  gibt  für 
sich  ausgeschmolzen  den  „Secunda  Premier  jus'*,  der,  wie  Kemtalg  be- 
handelt, Sekunda-Preßtalg  und  Sekunda-Margarin  liefert.  Preßt 
man  den  Talg  bei  niedriger  Temperatur  ab,  so  erhält  man  das  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  flüssige  Talgöl. 

Wie  schon  oben  erwähnt,  wird  die  Naßschmelze  vielfach  unter  Zu- 
satz von  Säuren  oder  Alkalien  durchgeführt,  wodurch  eine  wenigstens 
teilweise  Bindung  oder  Zerstörung  der  in  den  Rohfetten  vorhandenen 
Riechstoffe  bedingt  wird.  In  den  meisten  Fällen  ist  aber  die  saure 
Schmelze  der  alkalischen  vorzuziehen,  und  zwar  arbeitet  man  gewöhn- 
lich in  offenen,  hölzernen  Bottichen,  die  mit  Blei  ausgeschlagen  sind, 
in  denen  man  auf  eine  Mischung  aus  100  kg  Rohtalg,  20  kg  Wasser  und 
1  kg  Schwefelsäure  von  66°  B6  etwa  2  Stunden  lang  Dampf  von  1 — 2 
Atmosphären  Überdruck  einströmen  läßt. 

Eine  andere,  ebenfalls  zweckmäßige  Methode  der  sauren  Naß- 
schmelze besteht  darin,  daß  man  den  Rohtalg  mit  einer  Schwefelsäure 
von  4 — 5°  B6  übergießt  und  dann  mit  Brettern  oder  Steinen  so  be- 
schwert, daß  die  Schwefelsäure  stets  über  dem  Talge  steht.  Man  läßt  so 
4 — 5  Tage  stehen  und  zieht  die  Säure  alsdann  durch  ein  am  Boden  des 
Bottichs  befindliches  Spundloch  ab.  Nunmehr  erst  wird  der  Talg  mit 
direktem  Dampf  geschmolzen.  Da  die  das  Fett  einschließenden  Zellen 
durch  die  Säurebehandlung  zum  Teil  zerstört  sind,  ist  die  Ausschmelzung 
in  kurzer  Zeit  beendigt.  Die  ziurückbleibenden  Grieben  werden,  da  sie 
noch  Talg  enthalten,  nochmals  angesäuert  und  ausgeschmolzen. 

Von  der  Inlandserzeugung  abgesehen  kommen  als  Hauptproduk- 
tionsländer des  Talges  Australien,  Südamerika  und  die  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  in  Betracht.  Die  inländischen  Rindertalge 
sind  arisch  geschmolzen  weiß,  neutral  und  frei  von  unangenehmem 
Geruch,  die  importierten  Produkte,  sofern  sie  ungebleicht  sind,  meist 
hellgelb  bis  stark  gefärbt  und  je  nach  der  bei  ihrer  Zubereitung  auf- 
gewandten Sorgfalt  mehr  oder  weniger  stark  riechend.  Die  geringeren 
Sorten  der  australischen  und  La  Plata-Talge  sind  gewöhnlich  außer- 
dem stark  sauer,  ein  Fettsäuregehalt  von  26  %  und  darüber  gehört 
nicht  zu  den  Seltenheiten. 
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Hammelt^  ist  gelblich  weiß,  härter  als  Rindertalg,  zeigt  aber  einen 
spezifisch  unangenehmen  Geruch  und  vnrd  schneller  ranzig  als  Binder- 
talg, weshalb  er  für  die  Herstellung  von  Feinseifen  weniger  brauchbar 
ist.  Beide  Talgarten  bestehen  vornehmlich  aus  den  einfachen  oder 
gemischten  Glyzeriden  der  Palmitinsäure,  Stearinsäure  und  Ols&ure 
und  weisen  in  der  Regel  45 — 50  %  feste  Fettsäuren  und  65 — 60  % 
Ölsäure  auf.  Die  Härte  des  Fettes  auch  von  derselben  Tiergattung  ist 
jedoch  nicht  immer  gleich,  es  hängt  dies  von  der  Rasse,  dem  Alter  und 
besonders  von  der  Nahrung  des  Tieres  ab.  Am  härtesten  ist  das  Fett 
von  Tieren,  welche  mit  gewachsenem,  trockenem  Futter  genährt  werden, 
am  wenigsten  fest  bei  der  Fütterung  mit  Branntweinschlempe.  Auch 
die  Fette  von  verschiedenen  Körperteilen  eines  Tieres  besitzen  keine 
völlig  übereinstimmende  Zusammensetzung.  Nach  Untersuchungen, 
welche  Leopold  Mayer  mit  dem  Fett  von  verschiedenen  Körperteilen 
eines  dreijährigen  ungarischen  Ochsen  anstellte,  ergaben  sich  in  dieser 
Beziehung  sogar  weitgehende  Unterschiede,  wie  aus  der  folgenden  Ta- 
belle zu  ersehen  ist. 
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JÄe  Fettproben  von  einem  zweiten  Ochsen  unbekannter  Abstam- 
mung und  Alters  ergaben  folgende  Schmelzpunkte  der  Fettsäuren: 
Eingeweinefett  51  °C,  Netzfett  50°  C,  Stichfett  47,5°  C,  Lungenfett 
50,5°  C,  Herzfett  49°  C,  Taschenfett  43°  C. 

Die  Verseifungszahlen  der  verschiedenen  Talgsorten  zeigen  keinen 
großen  Unterschied,  was  sich  leicht  daraus  erklärt,  daß  Ölsäure  und 
Stearinsäure  fast  die  gleichen  Mengen  Alkali  binden.  Sie  werden  all- 
gemein mit  193,2 — 198  angegeben.  Die  Jodzahl  wurde  beim  Rinder- 
talg zu  38,3 — 45,2,  beim  Hammeltalg  zu  35,2 — 46,2  ermittelt,  die  Hebner- 
zahl beträgt  95,5 — 95,6  %.  Der  Erstarrungspunkt  des  Rindertalges 
liegt  bei  35 — 27°,  der  des  Hammeltalges  bei  36 — ^32°  C,  das  spezifische 
Gewicht  beträgt  bei  15°  C  0,937—0,953  (Hammeltalg). 

Die  Beurteilung  des  Talgs  im  Handel  erfolgt,  abgesehen  von  der 
Farbe,  meist  jedoch  nach  dem  sogenannten  Talgtiter,  d.  h.  nach  dem 
Erstarrungspunkt  seiner  Fettsäuren.  Derselbe  soll  beim  Rind  zwischen 
43,5  und  45°,  beim  Hammel  zwischen  45  und  46°  C  liegen. 

Vor  Einführung  der  tropischen  Pflanzenfette  war  der  Talg  das  wich- 
tigste Rohmaterial  der  deutschen  Seifenfabrikation,  und  auch  heute 
noch  werden  insonderheit  die  geringeren  Qualitäten  mit  tieferem  Titer, 
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die  für  die  ätearinfabrikation  weniger  geeignet  sind,  in  größten  Mengen 
verarbeitet.  Die  besseren  Qualitäten  dienen,  sofern  es  sich  um  Rinder- 
talg handelt,  zur  Herstellung  pilierter  Feinseifen,  im  übrigen  finden 
sie  aber  auch  Verwendung  zur  Fabrikation  von  Kernseifen,  Eschweger 
Seifen  und  von  Naturkornseife. 

Talg  verseift  sich  nur  mit  schwachen  Laugen,  die  im  Höchstfalle 
8 — 10°  Be  haben.  Mit  diesen  bildet  er  leicht  eine  milchige  Emubion, 
die  beim  Sieden  in  einen  zähen,  dicken  und  durchscheinenden  Seifen- 
leim übergeht.  Dais  Fertigsieden  geschieht  dann  in  der  Regel  mit  stär- 
keren  Laugen  von  12 — 15°  Bö,  die  allmählich  zuzugeben  sind,  da  die 
Verseifung  sonst  trotz  des  vorhandenen  Alkaliüberschusses  unvollständig 
verlaufen  kann.  Ebenso  wie  zu  konzentrierte  Laugen  sind  auch  salz- 
haltige Laugen  zu  vermeiden»  da  die  Talgseife  leicht  ausgescdzen  wird 
und  es  somit  unmöglich  wäre,  eine  vollständige  Verleimung  und  Ver- 
seifung des  Fettes  herbeizuführen. 

Die  Natronseife  ist  in  der  Regel  grauweiß,  sehr  hart  und  spröde, 
trüb  und  undurchsichtig,  wenn  sie  auf  Unterlauge  gesotten,  schmutzig- 
weiß bis  cremegelb,  sehr  fest,  geschmeidig  und  von  feiner,  kompakter 
Struktur,  wenn  sie  auf  Leimniederschlag  hergestellt  wird.  Auf  Leim- 
niederschlag beträgt  die  Ausbeute  158 — 160  %,  was  einem  Fettsäure- 
gehalt von  59 — 59,5  und  einem  Reinseifengehalt  von  Ö3,ß — 64  %  ent- 
spricht (Merklen).  Li  Wasser  ist  die  Natronseife  wenig  löslich  (spar- 
sam im  Verbrauch)  und  schwach  schäumend,  der  entstandene  Schäum 
ist  aber  feinblasig  und  beständig.  Wie  erwähnt  ist  die  Talgseife  leicht 
aussalzbar,  die  Grenzlauge  ist  bei  Siedetemperatur  eine  Ätznatron- 
lösung von  7°  B^  oder  eine  Kochsalzlösung  von  5°  B^.  Die  Aussalzung 
selbst  geschieht  in  feinen,  mürben  Körnern,  die  schnell  hart  und  spröde 
werden.  Durch  den  Zusatz  von  Harz,  pflanzlichen  ölen,  Kemöl,  Olein 
u.  dgl.  beim  Siedeprozeß  oder  durch  geeignete  Ansäuerung  des  fertigen 
Kerns,  beispielsweise  mit  Rizinusölsäure  ^),  kann  die  Schaumkraft  und 
Waschfähigkeit  der  Talgseifen  aber  bedeutend  erhöht  werden.  Auch 
der  teilweise  Ersatz  der  Natronlauge  durch  Kalilauge  führt  zu  ge- 
schmeidigeren Produkten  höherer  Waschkraft  (altdeutsche  Kernseife). 
Die  Kaliseife  selbst  wird  in  reiner  Form  kaum  hergestellt,  man  ver- 
wendet Talg  jedoch  in  geringem  Prozentsatze  zur  Bildung  des  Korns 
bei  der  Herstellung  der  sogenannten  Naturkom-Schmierseifen,  oder 
in  Mischung  mit  Kottonöl  zur  Fabrikation  von  prima  weißen  Terpentin- 
Salmiakschmierseifen  . 

Sehweinefett.  Beim  gemästeten  Schwein  findet  sich  unter  der  Haut 
eine  dicke  Fettablagerung,  der  Speck;  außerdem  sind  Fettablagerungen 
in  der  Bauchhöhle,  im  Netz,  an  den  Nieren  usw.  vorhanden.  Während 
der  Speck  im  frischen  oder  geräucherten  Zustande  fast  ausschließlich 
als  Nahrungsmittel  dient,  findet  das  letztgenannte  Fett  vielfach  auch 
zu  anderen  Zwecken  Verwendung  und  bildet  in  ausgeschmolzenem  Zu- 
stande als  Schmalz  einen  nicht  unwichtigen  Handelsartikel.  Es  dient 
zur  Darstellung  von  Salben,  Pomaden  und  Feinseifen,  zum  Einschmie- 

«)  Soifensiederztff.  1914,  S.  991.  —  Steffan,  Über  Sohaumzahlen,  Seifen- 
tiedeiztg.  1915,  S.  24. 
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ren  von  Lederwerk  u.  dgl.;  in  Amerika  ist  es  auch  Material  für  die 
Stearinfakrikation. 

Das  Schweinefett  ist  von  salbenartiger  Konsistenz  und  besitzt  eine 
feinkörnige  Struktur.  Es  ist  rein  weiß  (Speisefette)  bis  grau  oder  gelb 
gefärbt  {Seifenfette).  Die  für  Speisezwecke  nicht  verwandten,  gering- 
wertigen Qualitäten  sind  meist  ranzig  und  enthalten  bis  zu  25  und  30  % 
freie  Fettsäuren.  Das  Schmalz  besteht  aus  den  Glyzeriden  der  Laurin- 
säure,  Myristinsäure,  Palmitinsäure,  Stearinsäure  und  Ölsäure,  sowie 
aus  geringen  Mengen  linolsäure  und  vielleicht  auch  Linolensäure;  das 
Fett  von  den  verschiedenen  Körperteilen  ist  jedoch  verschieden  hart. 
Am  härtesten  ist  das  Liesenf ett,  das  etwa  62  %  Olein  und  38  %  Stearin 
und  Palmitin  enthält,  dann  folgt  das  Rückenfett,  während  das  Bauch- 
fett das  weichste  ist.  Das  geschmolzene  Schweinefett  erstarrt  sehr 
langsam  und  gewinnt  erst  nach  längerer  Zeit  seine  natürliche  Festig- 
keit wieder.  Der  Erstarrungspunkt  liegt  bei  27,1 — ^29,9°  C.  Die  Ver- 
seifungszahl  wurde  zu  195,2 — 196,6,  die  Jodzahl  zu  53—76,9  ermittelt. 
Die  Hehnerzahl  beträgt  93 — ^95  %,  der  Erstarrungspunkt  der  Fett- 
säuren (Titer)  liegt  bei  41 — 42°  C,  das  spezifische  Gewicht  beträgt  bei 
15°  C  0,934^-0,938. 

Aus  dem  Schmalz  wird  in  ähnlicher  Weise  wie  aus  dem  Talg  ein 
Ol  abgeschieden,  das  unter  dem  Namen  Lardoil  (Schmalzöl)  von 
Amerika  aus  in  großen  Massen  der  Qualität  entsprechend  für  Speise- 
oder Industriezwecke  in  den  Handel  gebracht  wird.  Die  Stadt  Cin- 
cinnati  ist  der  Mittelpunkt  einer  ausgedehnten  Schweinezucht,  welche 
zu  einer  fabrikmäßigen  Abschlachtung  und  Verarbeitung  der  Schweine 
geführt  hat.  Mehr  als  30  Fabriken  beschäftigen  sich  damit,  die  festen 
Teile  des  Schweinefettes  von  den  flüssigen  abzuscheiden.  Das  feste 
Fett  wird  als  Solarstearin  (gepreßtes  Schmcklz)  den  Stearinfabriken 
zugeführt. 

Das  Schmalz  verhält  sich  Laugen  gegenüber  ähnlich  wie  Talg,  je 
frischer  und  neutraler  das  Fett  ist,  um  so  schwerer  verseift  es  sich  und 
um  so  schwächer  müssen  die  ersten  Laugen  sein,  deren  Konzentration 
8 — 10°  B6  nicht  übersteigen  soll.  Die  Verseif ung  des  alsdann  beim 
Sieden  entstehenden,  dickflüssigen  Seifenleimes  wird  ähnlich  wie  beim 
Talg  mit  stärkeren  Laugen  von  12 — 15°  B^  zu  Ende  geführt. 

Die  Natronseife  ist  in  der  Regel  schön  weiß,  fest  und  homogen.  Auf 
Unterlauge  gesotten  sehr  hart,  trübe  und  undurchsichtig,  auf  Leim- 
iiiederschlag  geschmeidig  aber  doch  fest,  halb  durchscheinend  und  von 
feiner  kompakter  Struktur.  Sie  enthält  alsdann  60 — 60,5  %  Fettsäure, 
bzw.  65  %  Reinseifengehalt  (M^erklen).  Die  Ausbeute  beträgt  dem- 
entsprechend 158 — 160  %.  In  Wasser  ist  die  Schmalzseife  gut  löslich 
und  gibt  einen  reichlichen,  gut  beständigen  Schaum.  In  Salzlösung 
bzw.  in  Alkalien  ist  sie  wenig  löslich.  Die  Grenzlauge  ist  bei  Siede- 
temperatur eine  Kochsalzlösung  von  6°  B6  oder  eine  Natronlauge  von 
S°  36.  Salzhaltige  Laugen  sind  daher  während  des  Siedeprozesses  zu 
vermeiden. 

Das  Schmalz  wird,  soweit  die  besseren  technischen  Qualitäten  in 
Frage  kommen,  fast  ausschließlich  für  die  Herstellung  pilierter  Fein- 


Die  in  der  Seifenfabrikation  angewandten  Fette,  fetten  Öle  utw.      Sl 

seifen  verwandt,  und  lediglich  die  gefärbten  und  stark  ranzigen  Quali- 
täten werden,  meist  mit  Pflanzenfetten  gemischt,  auch  zur  Fabrikation 
von  indirekt  hergestellten  Eschweger  Seifen  usw.  herangezogen.  Dabei 
ist  es  von  Bedeutung,  daß  das  Schmalz  den  spröden,  trockenen  Cha- 
rakter der  Palmkem-  und  Kokosölseifen  in  vorzüglicher  Weise  mildert, 
indem  es  in  Gemeinschaft  mit  den  genannten  Fetten  sehr  schöne,  feste 
Seifen  von  weißer  Farbe  ergibt,  die  nicht  bröckeln  und  gut  schäumen. 
Auch  bei  der  Herstellung  kelt  gerührter  Kokosseifen  kann  es  bis  zur 
Hälfte  des  Ansatzes  genommen  werden  und  besitzt  dann  ebenfalls  eine 
verbessernde  Wirkung. 

In  der  Schmierseifenfabrikation  wird  das  Schmalz  seltener  benutzt, 
es  kann  jedoch  bei  der  Herstellung  von  Naturkomseifen,  weißen  Ter- 
pentin-Salmiakseifen usw.  mit  herangezogen  werden,  wenn  es  zur  Ver- 
fügung steht. 

Pferdefett«  Das  Pferd  ist  im  allgemeinen  arm  an  Fett.  Bei  gut 
genährten  Tieren  findet  sich  jedoch  am  Halse,  am  sogenannten  Kamm, 
eine  ziemlich  starke  Fettablagerung,  das  sogenannte  Kammfett,  das 
durch  Ausschmelzen  gewonnen  wird.  Es  ist  gelb  von  Farbe  und  von 
butterartiger  Konsistenz.  Da  seine  Verarbeitung  indessen  wenig  sorg- 
fältig geschieht,  ist  es  wesentlich  unreiner  als  Talg  und  dementsprechend 
meist  einer  ziemlich  raschen  Zersetzung  unterworfen.  Das  im  Handel 
vorkommende  Kammfett  zeigt  einen  sehr  verschiedenen  Schmelzpunkt. 
In  der  Begel  enthält  es  etwa  75  %  feste  Glyzeride  und  25  %  Olem. 
Das  in  der  Seifenindustrie  verarbeitete  Pferdefett  stammt  wohl  aus- 
schließlich aus  Abdeckereien.  Es  ist  dann  ein  mehr  oder  weniger  dunkel 
gefärbtes  Produkt  von  schmalzartiger  Konsistenz  und  meist  üblem 
Geruch.  Gewöhnlich  ist  es  dann  mit  den  in  Abdeckereien  weiter  an- 
fallenden Fetten  wie  Schweinefett,  Knochenfett  usw.  gemischt.  Durch 
Behandlung  mit  starker  Lauge  läßt  es  sich  bleichen  und  gibt  dann  ein 
sehr  gutes  Material  auch  für  weiße  Seifen,  während  der  dunkle  Satz 
für  dunkle  Seifen  Verwendung  finden  kann.  Zur  Verseifung  werden 
mittelstarke  Laugen  (10 — 15^  Bi)  verwandt,  da  sich  das  Pferdefett 
seines  meist  hohen  Gehaltes  an  freien  Fettsäuren  halber  leicht  ver- 
leimt. Auch  die  vollständige  Verseif  ung  geht  damit  leicht  und  rasch 
vonstatten.  Die  Verwendung  dieser  Fette  zu  Hausseifen  ist  so  ziemlich 
dieselbe  wie  die  des  Schweinefettes,  bei  billigen  Kemölpreisen  sind  sie 
ein  recht  brauchbares  Material  für  harte  Seifen.  Erwähnenswert  ist 
noch  der  eigentümlich  süßliche  Geruch  des  Pferdefettes,  der  besonders 
bei  der  Verarbeitung  hervortritt.  Da  reine  Kemölseifen  indessen  einen 
strengen  Geruch  haben,  so  ist  es  für  diese  ein  sehr  geeigneter  Zusatz, 
um  diesen  Geruch  abzuschwächen.  In  den  kälteren  Jahreszeiten  bildet 
das  Kammfett  auch  einen  teilweisen  Ersatz  für  Talg  bei  der  Herstellung 
von  Naturkomseifen.  Die  Kaliseife  ist  aber  weniger  kompakt  und 
weicher  als  die  des  Talges.  Das  spezifische  Gewicht  des  Pferdefettes  ist 
bei  15°  C  0,916—0,922.  Die  Verseifungszahl  ist  195—197,  die  Jodzahl 
71 — 86.  Der  Erstarrungspunkt  der  Fettsäuren  liegt  bei  37,3 — 37,7°, 
der  Schmelzpunkt  bei  42—44°  C.  Die  Hehnerzahl  beträgt  96—97,8  %. 


92  Die  Fette. 

Knochenfett.  Die  Knochen  aUer  Tiere  enthalten  Fett,  das  als 
Nebenprodukt  bei  der  Fabrikation  von  Beinschwarz,  Leim  und  Gelatine 
abfällt.  Im  allgemeinen  stimmt  es  in  bezug  auf  seine  Zusammensetzung 
mit  dem  vorherrschenden  Fette  überein,  nur  ist  es  reicher  an  Ölsäure - 
glyzerid,  daher  weicher  und  leichter  schmelzbar.  Man  kann  das  Fett 
zum  größten  Teil  gewinnen,  indem  man  die  Knochen  mechanisch  zer- 
kleinert und  mit  Dampf  unter  gewöhnlichem  Druck  oder  im  Auto- 
klaven auskocht.  Das  Fett  kommt  an  die  Oberfläche,  von  wo  es  ab- 
geschöpft und  durch  ein  Sieb  gegeben  wird,  welches  die  festen  Teile 
zurückhält.  Durch  nochmaliges  Umschmelzen  auf  Wasser  kann  es 
dann  weiter  gereinigt  werden.  Im  Gegensatz  zu  dem  so  hergestellten 
„Naturknochenfett''  wird  das  sogenannte  „Benzinknochenfett''  durch 
Extraktion  mit  Benzin  oder  anderen  flüchtigen  Lösungsmitteln  erhalten. 
Dabei  ist  die  Ausbeute  eine  größere  als  beim  Dämpfen;  nur  hat  das 
extrahierte  Fett  einen  stark  anhaftenden,  unangenehmen  Geruch,  mehr 
oder  weniger  dunkle  Farbe  und  einen  hohen  Gehalt  an  freien  Fettsäuren. 
Auch  enthält  es  häufig  fettsauren  Kalk,  der  gleichzeitig  einen  größeren 
Wassergehalt  ermöglicht.  Man  reinigt  es,  indem  man  auf  Salzwasser 
umschmilzt  und  längere  Zeit  Dampf  einströmen  läßt. 

Im  Gegensatz  dazu  ist  das  durch  Auskochen  frischer  Knochen  ge- 
wonnene Fett  von  weißer  bis  gelblicher  Farbe,  schwachem  Geruch  und  Ge- 
schmack und  von  weicher  Konsistenz,  gut  gereinigt  wird  es  schwer  ranzig. 

Die  im  Handel  vorkommenden  Knochenfette  zeigen  sehr  verschiede- 
nen Schmelzpunkt  (20 — ^28°  C)-  Die  Verseif ungszahl  beträgt  190,9  bis 
195,  die  Jodzahl  48—65,8.  Der  Erstarrungspunkt  der  Fettsäuren  wurde 
bei  38 — 44°  ermittelt,  das  spezifische  Gewicht  beträgt  0,914 — 0,916. 
Bei  der  Untersuchung  von  Knochenfett  hat  man  außerdem  sein  Augen- 
merk hauptsächlich  auf  den  Schmutz-  und  WsrSsergehalt  zu  richten. 

Das  gewöhnliche  Knochenfett  des  Handels  läßt  sich  schwer,  oft  gar 
nicht  bleichen.  Die  häufig  dafür  empfohlene  Bleiche  mit  Kaliumbi- 
chromat  und  Schwefelsäure  oder  Salzsäure  führt  in  den  seltensten 
Fällen  zum  Ziel.  Je  höher  der  Prozentgehalt  an  freien  Fettsäuren  ist, 
um  so  größer  werden  die  Schwierigkeiten,  die  sich  dem  Bleichen  ent- 
gegenstellen. Nach  Lewkowitsch^)  lassen  sich  Produkte,  die  mehr 
als  50  %  freie  Fettsäuren  enthalten,  nicht  mehr.  Extraktionsfett  über- 
haupt nicht  mit  Erfolg  bleichen;  selbst  wenn  eine  Bleichmethode  zu 
einem  anscheinend  guten  Ergebnis  geführt  hat,  so  treten  in  der  Regel 
sowohl  die  dunkle  Farbe  wie  der  unangenehme  Geruch  bald  nach  dem 
Bleichen  wieder  auf. 

Da  die  Knochenfette  des  Handels  viel  freie  Fettsäuren  enthalten, 
so  verbinden  sie  sich  leicht  mit  stärkeren  Laugen,  die  einen  großen 
Gehalt  an  kohlensauren  Alkalien  haben.  Im  übrigen  ist  die  Beschaffen- 
heit dieser  Fette  eine  außerordentlich  verschiedene.  Es  kommen  Kno- 
chenfette vor,  die  in  Farbe  und  Konsistenz  fast  geringerem  Talg  gleichen 
und  daher  ein  sehr  gutes  Material  für  die  Seifenfabrikation  abgeben, 
während  andere  schlecht  destilliertem  Olein  ähnlich  sind  und  allein  ver- 

ij  Lewkoti^itsch,  Chem.  Technologie  und  Analyse  der  Öle,  Fette  und 
Wachse.    8,  389. 
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sotten  keine  zusammenhängenden  Kemflocken  zu  bilden  vermögen.  Selbst 
bei  besseren  Knochenfetten  zeigt  sich  die  Unterlauge  meist  mehr  oder 
weniger  trübe  und  bildet  auch  bei  hohem  Kochsalzgehalt  beim  Erkalten 
eine  leimige  Haut  infolge  der  in  den  Fetten  enthaltenen  Unreinigkeiten. 

Enthält  ein  Knochenfett  beträchtliche  Mengen  Kalksalze,  so  wird 
empfohlen,  es  zuvor  mit  verdünnter  Schwefelsäure  zu  behandeln.  — 
Extrahierte  Knochenfette  verarbeitet  man  am  besten  überhaupt  nicht 
zu  Seife,  sondern  überläßt  sie  den  Stearinfabriken. 

Die  Ausbeute,  welche  Knochenfette  geben,  ist,  abgesehen  von  den 
durch  Schmutz  und  Wassergehalt  bedingten  Schwankungen,  eine  sehr 
verschiedene.  Ein  gutes,  festes  Knochenfett  kann  eine  Ausbeute  von 
150 — 155  %  ergeben,  die  Kernseife  ist  ziemlich  fest  und  speckig,  doch 
nicht  so  weiß  wie  Kernseife  aus  Talg. 

Infolge  der  geschilderten  Eigenschaften  findet  das  Knochenfett  für 
sich  allein  bei  der  Seifenfabrikation  wenig  oder  gar  keine  Verwendung, 
wohl  aber  dient  es  in  Gemeinschaft  mit  anderen  Fetten  vielfach  zur 
Herstellung  von  Kern-  und  Eschweger  Seifen.  Sehr  bedeutend  ist  sein 
Verbrauch  zu  Harzkemseifen,  während  es  zu  glattweißen  Kernseifen 
weniger  geeignet  ist,  da  auch  das  beste  Knochenfett  nicht  die  reine 
weiße  Seife  gibt,  welche  gerade  hier  sehr  erwünscht  ist.  Auch  zu  Schmier- 
seifen ist  das  Knochenfett  mit  verwendbar  und  zwar  können  die  helleren 
Qualitäten  zu  gekörnten  Seifen  besonders  dann  eine  gute  Verwendung 
finden,  wenn  daa  Aussehen  und  die  Farbe  der  Seife  wie  bei  Textilseifen 
erst  in  zweiter  Linie  steht.  .  Im  Sommer  können  auch  geringe  Prozent- 
sätze Ejiochenfett  als  Zusatz  zu  gewöhnlichen  glatten  Leinölschmier- 
seifen mit  verwendet  werden. 

Tran.  Ebenso  ausschließlich  wie  von  den  Wiederkäuern  der  Talg 
und  den  Dickhäutern  das  Schmalz,  wird  von  Seesäugetieren  und  Fischen 
der  Tran  geliefert.  Die  verschiedenen  Transorten  stimmen  darin  über- 
ein, daß  sie  bei  gewöhnlicher  Temperatur  flüssig  und  von  eigentümlich 
unangenehmem  Geruch  und  Geschmack  sind.  Eine  genaue  Unter- 
scheidung der  verschiedenen  Transorten  ist  teilweise  unmöglich,  da 
ihre  Individualitäten  nicht  sehr  ausgeprägt  sind.  Den  übrigen  Fetten 
und  ölen  gegenüber  zeigen  sie  jedoch  eine  wesentlich  andere  chemische 
Zusammensetzung,  indem  sie  nicht  wie  diese  vornehmlich  aus  Palmltin-, 
Stearin-  und  Ölsäure  bestehen,  sondern  stark  ungesättigte  Glyzeride 
enthalten,  die  sich  durch  die  im  allgemeinen  hohe  Jodzahl  der  Trane 
verraten.  Von  stärker  ungesättigten  pflanzlichen  ölen  unterscheiden 
sie  sich  dabei  durch  ein  nur  geringes  Trocknungsvermögen,  so  daß  linol- 
und  linolensäure  in  vorwiegender  Menge  in  den  Tranen  nicht  ent- 
halten sein  können.  In  größeren  Mengen  ist  jedoch  eine  vierfach  un- 
gesättigte Fettsäure,  die  Clupanodonsäure,  in  den  Tranen  aufgefunden 
worden  (bis  zu  14  %  beim  Japantran),  auf  welche  man  zum  Teü  wenig- 
stens den  charakteristischen  Geruch  derselben  zurückführt.  Wie  weit 
derselbe  im  übrigen  auch  durch  stickstoffhaltige  Stoffe,  die  Phonizine, 
oder  durch  Zersetzungsprodukte  der  ungesättigten  Glyzeride  selbst 
bedingt  wird,  soll  hier  nicht  näher  untersucht  werden.  In  mehreren 
von  Seesäugetieren  abstammenden   Tranen  sind  auch  Verbindungen 
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enthalten,  die  keine  Glyzeride,  sondern  Ester  der  höheren  Fettalkohole, 
also  Wachse  sind.  —  Tran  ist  etwas  in  kaltem,  mehr  in  heißem  Alkohol 
und  ziemlich  leicht  in  Äther  löslich.  Die  meisten  Trane  werden  durch 
gasförmiges  Chlor  geschwärzt,  während  ein  anderes  weniger  bedeut- 
sames Tieröl,  das  sogenannte  Klauenöl,  durch  Chlor  gebleicht  wird. 

Die  Trane  unterscheidet  man  nach  ihrer  Abstammung  als  Trane 
von  Seesäugetieren  und  Trane  von  Fischen;  erstere  unterscheidet  man 
wieder  als  Bobbentrane  und  Waltrane,  letztere  als  Lebertrane 
und  Fisch-  oder  Abfalltrane. 

Die  Seesäugetiere,  die  in  ihren  einzelnen  Familien  den  Übergang 
von  der  Form  der  Vierfüßler  zu  der  Form  der  Fische  darstellen,  sind 
ihres  Fettes  halber  seit  fast  drei  Jahrhunderten  der  Gegenstand  einer 
so  eifrig  betriebenen  Jagd,  daß  ihre  Zahl  sich  bereits  sehr  gemindert 
hat  und  schließlich  ihr  gänzlicher  Untergang  droht.  Sie  umfassen  die 
Ordnung  der  Pinnipeden  oder  Flossenfüßler  und  der  Cetaceen  oder 
Wskltiere;  erstere  sind  im  Wasser  lebende,  behaarte  Säugetiere  mit 
fünfzehigen  Flossenfüßen,  von  denen  die  hinteren  nach  rückwärts 
stehen,  mit  vollständigem  Zahngebiß  und  ohne  Schwanzflosse,  letztere 
ebenfalls  wasserbewohnende  Säugetiere  mit  spindelförmigem,  unbe- 
haartem Leib,  flossenähnlichen  Vorderfüßen  und  horizontaler  Schwanz- 
flosse, ohne  hintere  Extremitäten.  Die  Pinnipeden  zerfallen  in  die 
Phociden  (Robben)  und  die  Tricheciden  (Walrosse),  die  Cetaceen  in 
die  Sirenen,  Baläniden  (Bartenwale),  Physeteriden  (Potfische),  Hyper- 
dontiden,  Monodontiden  und  Delphiniden.  Alle  diese  Tiere  haben 
zwischen  den  äußeren  Hautdecken  und  dem  eigentlichen  Muskelfleische 
eine  mehr  oder  weniger  dicke  Schicht  von  Speck. 

Der  meiste  Tran  wird  von  Bobben,  Walrossen,  Pot-  und  Walfischen 
gewonnen. 

Die  Bobben  und  Walrosse  werden  mit  Keulen  erschlagen;  von  den 
gutartigen  Gattungen,  wie  dem  See-Elephanten  (Cystophora  probosci- 
dea  Nilss.)  hat  man  schon  1200  Stück  in  einer  Woche,  ja  400  Stück 
in  einer  halben  Stunde  getötet;  ein  Stück  gibt  14 — 15  Ztr.  Tran.  Ein 
Walroß  (Trichecus  rosmarus  L.)  gibt  bei  6,5—6,6  m  Länge  und  3 — 4  m 
Umfang  15— 30  Ztr. 

Die  Pot-  und  Walfische  werden  bekanntlich  von  eigens  ausge- 
rüsteten Schiffen,  den  Walfischfängem,  in  den  Polarmeeren  gejagt. 
Der  Walfischfang  ist  bald  nach  Erfindung  des  Kompasses  bei  den 
Basken  um  das  Jahr  1372  aufgekommen;  diesen  folgten  die  Beeder 
von  Bordeaux  1450,  dann  die  Engländer  1598  von  HuU  aus  und  zuletzt 
die  Holländer  1611  von  Amsterdam.  Diese  letzteren  hatten  eine  ge- 
raume Zeit  den  Handel  mit  Tran  fast  allein  in  Händen;  sie  erbeuteten 
in  den  46  Jahren  von  1822—1867  auf  5886  Schiffen  39  907  Wale  im 
Werte  von  100  Millionen  Tctlem;  heute  sind  sie  von  den  Engländern 
und  mehr  noch  von  den  Amerikanern  überflügelt,  welche  fast  den  ge- 
samten Handel  an  sich  gerissen  haben. 

Potfische  werden  in  der  Begel  18 — 22  m,  Walfische  25 — 30  m  lang 
bei  einem  Gewicht  von  2600  Ztr.  und  einer  Speckmasse,  die  im  Mittel 
zwischen  200  und  300,  oft  bis  400  Ztr.  Tran  liefert. 
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Der  Tran  wird  durch  ÄQsschmelzen  des  Specks  meist  auf  bestimmten 
Stationen,  die  in  der  Nähe  der  Fangorte  liegen,  von  den  Walfischfangem 
selbst  gewonnen;  teilweise  wird  jedoch  auch  der  Speck  zerschnitten 
und  in  Fässern  verpackt  mit  in  die  Heimat  genommen.  Auf  der  Fahrt 
geht  die  Masse  in  faulige  Qärung  über,  wodurch  zwar  das  Ausfließen 
des  Trans  wesentlich  erleichtert,  aber  auch  ein  äußerst  widriger  Geruch 
entwickelt  wird.  Der  faule  Speck  wird  dann  am  Verarbeitungsort  auf 
Siebböden  geworfen,  in  denen  ein  Teil  des  Tranes  von  selbst  ausfließt. 
Die  häutigen  Bückstände  werden  ausgekocht,  indem  man  ganz  ähnlich 
wie  beim  Ausschmelzen  des  Talges  verfährt.  Die  von  den  Membranen 
befreite  flüssige  Fettmasse  läßt  man  alsdann  durch  Absetzen  klären, 
zapft  den  klaren  Teil  ab  und  erhitzt  diesen  in  großen,  kupfernen  Pfannen 
bis  etwas  über  100°  C,  wobei  sich  noch  einzelne  Unreinigkeiten  ab- 
scheiden und  ein  Teil  der  durch  die  Fäulnis  erzeugten  flüchtigen  Be- 
standteile entfernt  wird.  Schließlich  wird  der  Tran  aus  dem  Kessel 
in  große  Behälter  gegossen,  durch  längere  Ruhe  nochmals  geklärt  und 
in  den  Handel  gebracht.  Der  Bodensatz  in  den  Klärgefäßen  heißt 
Trutt;  er  wird  gewöhnlich,  bevor  er  in  den  Handel  kommt,  nochmals 
einer  Reinigung  unterworfen.  Je  nach  Farbe  unterscheidet  man  die 
verschiedenen  Handelsqualitäten  des  Waltrans  mit  den  Nummern  0 — 4, 
wobei  Nr.  0  die  hellste  Marke  ist. 

Werden  die  Trane  unter  0°  abgekühlt,  so  scheidet  sich  ein  festes 
Fett  ab.  Dieses  bildet  abgepreßt  den  sogenannten  Waltalg  oder 
Fischtalg. 

Eine  Klasse  für  sich  bilden  neben  den  bisher  erwähnten  Transorten 
die  eigentlicben  Fischtrane.  Man  unterscheidet  hier  Heringstran, 
Sprottentran,  Sardinentran,  Sardellentran,  Menhadentran  und  schließ- 
lich die  Lebertrane  vom  Dorsch  und  Kabeljau.  Zur  Gewinnung  des 
letzteren  ließ  man  früher  die  Lebern  faulen  und  preßte  sie  dann  aus; 
der  Rückstand  wurde  ausgekocht  und  lieferte  eine  geringere  Transorte. 
Heute  werden  die  Lebern  meist  mit  Wasserdampf  behandelt,  wodurch 
man  schönere  und  hellere  Trane  erhält,  die  einen  nur  schwachen  Geruch 
und  Geschmack  nach  Fischen  und  sehr  schwach  saure  Reaktion  besitzen, 
während  die  nach  älterer  Methode  bereiteten  Trane  meist  ziemlich 
stark  sauer  reagieren. 

Die  sogenannten  Fisch-  und  Abfalltrane  werden  durch  Auskochen 
von  zerkleinerten  Fischen  und  Fischabfällen  mit  Wasser  gewonnen. 
Der  Tran,  welcher  sich  dabei  ausscheidet,  wird  abgeschöpft  tmd  zur 
Klärung  in  große  Bottiche  gebracht. 

Im  Kopf  mehrerer  Cetaceen,  namentlich  des  Potfisches  (Physeter 
macrocephalus),  befindet  sich  zwischen  dem  Schädel  und  der  ihn  be- 
deckenden, mehrere  Zoll  starken  Specklage  eine  Höhlung,  die  durch 
eine  wagerechte  Zwischenwand  in  zwei  Kammern  geteilt  ist.  Diese 
Kammern,  femer  eine  vom  Kopf  bis  zum  Schwanz  verlaufende  Röhre 
und  zahlreiche  im  Körper  zerstreute  Säckchen  enthalten  eine  eigen- 
tümliche, von  dem  Tran  der  Specklage  wesentlich  verschiedene  Flüssig- 
keit, die  während  des  Erkaltens  auf  gewöhnliche  Temperatur  eine  Menge 
kleiner  Kristallblättchen  absetzt.     Dies  ist  der  vornehmlich  aus  dem 
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Palmitinfläurecetylester  bestehende  Walrat  (Sperma  ceti),  der  von 
dem  flüssigen  Teile,  dem  Walrat  öl,  durch  Filtrieren,  Abpressen  und 
»chließliches  Auskochen  mit  etwas  Kali-  oder  Natronlauge  getrennt 
und  gereinigt  werden  kann.  —  Der  Walrat  dient  namentlich  in  Eng- 
land zur  Darstellung  von  Luxuskerzen,  während  das  Walratöl  ein  aus- 
gezeichnetes Schmiermaterial  bildet,  zur  Seifenfabrikation  sind  beide 
ohne  weiteres  nicht  geeignet. 

Verfälschungen,  die  sich  meist  schwer  oder  gar  nicht  nachweisen 
lassen,  kommen  bei  Tranen  hauptsächlich  in  der  Weise  vor,  daß  bessere 
Transorten  mit  geringeren  versetzt  sind.  Auch  die  Unterscheidung 
der  einzelnen  Trane  voneinander  macht  im  allgemeinen  noch  große 
Schwierigkeiten.  Die  spezifischen  Gewichte  sind  nicht  sehr  verschieden, 
sie  liegen  bei  16°  C  zwischen  0,915  und  0,930.  Der  Erstarrungspunkt 
der  abgeschiedenen  Fettsäuren  wurde  zu  18,4 — 24,3°  bei  Leberölen 
und  zu  15,5 — 15,9°  beim  Robbentran  ermittelt.  Beim  W«döl  liegt  er 
zwischen  22,9°  und  23,9°.  Die  Verseif ungszahl  beträgt  in  der  Begel 
171—196,  die  Jodzahl  167  bei  Leberölen,  127—141  beim  Robbentran  und 
121,3 — 127,7  beim  Walöl.  •  Alles  in  allem  bieten  diese  Konstanten  jedoch 
nicht  die  zur  Unterscheidung  der  Trane  genügenden  Anhaltspunkte. 

Eine  Beimischung  von  fremden  Fetten  zu  Tran  soll  man  erkennen 
können,'  wenn  man  1  Teil  Tran  mit.  2  Teilen  konzentrierter  Schwefel- 
säure in  einem  hohen  Glase  gut  durcheinander  mischt;  es  soll  nur  dann 
eine  klare  Mischung  geben,  wenn  dem  Tran  fremde  Fette  nicht  bei- 
gemischt sind^).  —  Harzöle  lassen  sich  auch  im  Tran  nach  der  früher 
angegebenen  Methode  zur  Bestimmung  in  Fetten  leicht  nachweisen. 

Während  die  besseren  Lebertrane  in  der  Medizin  Verwendung  finden, 
dienen  die  geringeren  Lebertrane,  die  Abfalltrane,  die  Robben-  und 
Waltrane  vorwiegend  industriellen  Zwecken.  Früher  war  Tran  in 
Norddeutschland  das  Hauptmaterial  für  die  Schmierseifenfabrikation. 
Da  man  jedoch  fast  überall  möglichst  helle  und  nicht  stark  riechende 
Schmierseifen  verlangt,  wird  in  den  deutschen  Seifensiedereien  wenig 
oder  gar  kein  Tran  mehr  verarbeitet.  Die  meisten  Trane  verseifen  sich 
leicht  mit  Laugen  von  10 — 12°  Be  und  geben  gute  Ausbeuten;  doch  ist 
letztere  nicht  bei  allen  Tranen  gleich.  Die  größte  Ausbeute  gibt  der 
Südsee  trän,  ein  Waltran  (hauptsächlich  von  Balaena  austrälis),  der 
jedoch  im  Winter  fest  wird,  so  daß  er  sich  wie  fast' alle  Trane  nur  im 
Sommer  gut  zu  Schmierseifen  verarbeiten  läßt.  Der  dünnflüssige  Ar- 
changeltran,  ein  Robbentran,  eignet  sich  jedoch  auch  zu  Winterseifen. 

Das  abgepreßte  Walfett  oder  der  Fischtalg,  zeigt  sich  von  außer- 
ordentlich verschiedener  Beschaffenheit.  Es  kommen  Fett<3  vor  von 
ziemlich  heller  Farbe,  nicht  unangenehmem  Geruch  und  talgartiger 
Konsistenz,  während  andere  ganz  dunkel  gefärbt  und  schmierig  sind 
und  den  reinen  Trangeruch  besitzen.  Früher  kam  auch  Transatz  in 
großen  Posten  in  den  Handel  und  wurde  massenhaft  zu  Schmierseife 
verarbeitet;  heute  ist  er,  wemgstens  für  die  deutschen  Seifensieder, 
un verwendbar.     Zuweilen  macht  man   im  Handel  einen  Unterschied 

1)  Zeitschr.  f.  analyt.  Chemie  S^  444. 
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zwischen  Walfett  und  Fischtalg,  indem  man  mit  ersterem  Namen  die 
geringeren,  mit  letzterem  die  besseren  Sorten  bezeichnet. 

I^  Wfidfett  läßt  sich  zu  Kern-  und  Leimseifen  verwenden.  Es 
verseift  sich  leicht  mit  12grädiger  Lauge.  Wird  der  klare,  schaumfreie 
Leim  mit  stärkerer  Lauge  weiter  behandelt,  so  zeigt  die  erhaltene  Seife 
eine  gute  Festigkeit;  die  Farbe  ist  graustichig.  Gutes  Walfett  gibt  eine 
Ausbeute  an  Kernseife  bis  zu  130%;  es  kommen  aber  auch  viele  Fette 
vor,  die  infolge  ihres  Schmutz-  und  Wassergehaltes  eine  weit  geringere 
Ausbeute  liefern.  Auch  der  beste  Fischtalg,  dem  kein  unangenehmer 
Gerudh  anhaftet,  zeigt  beim  Sieden  Trangeruch,  der  auch  noch  an  der 
fertigen  Seife  zu  bemerken  ist.  Am  geeignetsten  ist  daher  das  Fett  für 
solche  Seifen,  bei  deren  Herstellung  Harz  mit  versotten  wird. 

Wie  schon  oben  erwähnt,  läßt  sich  aber  eine  Desodorisierung  der 
Trane  je  nach  deren  Qualität  in  mehr  oder  weniger  vollkommener  Weise 
erreichen,  wenn  man  die  Riechstoffe  im  Vakuum,  gegebenfalls  unter 
gleichzeitiger  Anwendung  einer  Adsorptionsreinigung  bei  höherer  Tem- 
peratur mit  überhitztem  Wasserdampf  oder  anderen  indifferenten  Gasen 
abtreibt.  Derart  gereinigte  Trane  sind  namentlich  in  den  letzten  Jahren 
vor  Kriegsausbruch  unter  den  verschiedensten  Bezeichnungen  —  Neu- 
traline, Butterfett  usw.  —  im  Handel  gewesen  und  haben  sich  auch 
bei  der  Seifenfabrikation  in  jeder  Weise  bewährt.  Auch  eine  Des- 
odorisierung der  Tranfettsäuren  läßt  sich  in  verschiedenster  Weise  er- 
reichen. E.  Böhm^)  beispielsweise  erhitzt  die  zunächst  bei  150°  im 
offenen  Gefäß  getrocknete  Tranfettsäure  im  Vakuumkocher  2 — 3  Stun- 
den auf  350 — 400°  und  destilliert  alsdann  die  so  gereinigte  Fettsäure. 
Nach  G.  Sandberg ^)  werden  die  durch  Spaltung  der  Trane  erhaltenen 
Fettsäuren  mit  konzentrierter  Schwefelsäure  (1,84  spezifisches  Gewicht) 
bei  26— 40°  C  behandelt,  mit  siedendem  Wasser  gewaschen  und  destil- 
liert. Bei  diesem  Verfahren,  das  auch  unter  den  Bedingungen  der  ge- 
wöhnlichen Azidifikation  bei  Anwendung  von  etwa  10  %  Schwefel- 
säure ein  gutes  Ergebnis  liefert,  werden  die  ungesättigten  Fettsäuren 
teilweise  in  gesättigtere  Oxyfettsäuren  übergeführt,  während  die  et- 
waigen Geruchstoffe  aus  stickstoffhaltigen  Substanzen  in  eine  wasser- 
lösliche Form  (Sulfate)  gebracht  und  während  des  Auswaschens  ent- 
fernt werden.  Besondere  Effekte  sollen  nach  Hof  mann  ^)  mit  diesem 
Verfahren  erzielt  werden,  wenn  gleichzeitig  mit  den  Tranfettsäuren 
auch  eine  geringe  Menge  Harz  der  Sulfurierung  unterworfen  wird.  Eine 
weitere  sehr  wirksame  Desodorisierung  läßt  sich  nach  Schrauth*)  da- 
durch erreichen,  daß  man  die  Tranfettsäure  einer  Alkalischmelze  unter- 
wirft und  das  so  erhaltene  Produkt  entweder  direkt  auf  Seife  oder  nach 
dem  Ansäuern  mit  Mineralsäuren  durch  Destillation  auf  freie  Fett- 
säuren verarbeitet.  Die  Desodorisierung  erfolgt  hier  nach  dem  Prinzip 
der  sogenannten  Varrentrappschen  Reaktion,  indem  die  stark  riechen- 
den   ungesättigten  Fettsäuren  unter  Abspaltung  von   Essigsäure  bei 

1}  DRP.  230123.    Seifensiederzeitung  1911.  88,  118. 

3)  DRP.  162688. 

.«)  DRP.  281376. 

«1  Seifenfabrikant  1915,  85,  877. 
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gloichzeitiger  Wasserstoffentwicklung  in  gesättigte  Fettsäuren  mit  ge- 
ringerer Kohlenstoffanzahl  übergeführt  werden,  die  nunmehr,  4brer 
cheriiischen  Zusammensetzung  entsprechend,  den  vollen  Charakter  einer 
Leimfettsäure  zeigen.  Auch  die  bei  der  Raffination  mit  konzentrierter 
Schwefelsäure  oder  durch  Hydratation^)  erhaltenen  Oxjrfettsäurea  be- 
sitzen einen  ähnlichen  Charakter,  so  daß  es  möglich  erscheint,  die  Tüttoe, 
und  zwar  gerade  die  geringwertigen  Qualitäten,  als  Rohmaterial  zur  Her- 
stellung von  Ersatzproduktm  f ür  die  tropischen  Leimfette  heranzuzi^en. 
Eine  vollkommene  Desodorisierung  der  Trane  bzw.  der  Tranfett- 
säuren findet  femer  durch  die  katalytische  Reduktion  mit  Wasserstoff 
(Hydrogenisation)  statt,  und  es  ist  damit  bewiesen,  daß  der  tjrpische 
Trangeruch  in  der  Tat  durch  den  ungesättigten  Charakter  seiner  Be- 
standteile bedingt  wird.  Für  diesen  Prozeß  sind  jedoch  im  Gegensatz 
zu  den  vorbesprochenen  Verfahren  nur  die  guten,  sorgfältig  vorgerei- 
nigten Qualitäten  brauchbar,  welche  durch  die  Wasserstoffanlagerung 
in  talgartige  Fette  und  Fettsäuren  übergehen,  deren  Eigenschaften 
und  Verhcklten  bei  der  Seifenfabrikation  später  noch  ausführlich  be- 
sprochen werden  sollen. 

Pflanzliche  Fette. 

Aus  der  Reihe  der  dem  Pflanzenreich  entstammenden  Fette  und 
fetten  öle  findet  eine  große  Anzahl  zur  Darstellung  von  Seifen  Ver- 
wendung. Von  festen  Pflanzenfetten  sind  es  besonders  das  Palmöl, 
das  Kokosöl  und  das  PalmkernöL  Sehr  geeignet  für  die  Seifen- 
fabrikation sind  auch  noch  verschiedene  andere  feste  Pflanzenfette  der 
Tropen,  wie  Sheabutter,  Illipebutter,  Kakaobutter,  Dikafett, 
Muskatnußbutter  u.  a.,  die  aber  ihres  hohen  Preises  wegen,  bisher 
wenig  oder  gar  keine  Anwendung  gefunden  haben  und  deshalb  nur  kurz 
Erwähnung  finden  sollen.  Von  flüssigen  Pflanzenölen  finden  vornehm- 
lich Verwendung  als  trocknende  öle  das  Leinöl,  Hanföl  und  Mohn- 
öl, als  halbtrocknende  oder  schwachtrocknende  das  Baumwollsaatöl 
(Kottonöl),  Sesamöl,  Maisöl,  Leindotteröl,  Sojabohnenöl  und 
Rüböl  und  schließlich  als  nichttrocknende  das  Oliven-  und  Oliven- 
kernöl,  Erdnußöl  (Arachisöl)  und  Rizinusöl. 

PalmOl.  Das  Palmöl  wird  aus  dem  Fruchtfleisch  verschiedener 
Palmenarten,  hauptsächlich  der  Olpalme  (Elaeis  guineensis  Zr.),  durch 
Auspressen  und  Auskochen  gewonnen.  Die  hauptsächlichsten  Er- 
zeugnisorte sind  das  westliche  Afrika  (Guinea)  südlich  von  Sinoe  in  der 
Republik  Liberia  bis  Cameroon  in  der  Bai  von  Benin  und  Südamerika* 
Die  Früchte  sind  dunkel  orangegelb,  beinahe  braun,  von  der  Größe 
eines  Taubeneies  und  bilden  traubenförmige  Fruchtbestände,  welche 
1000 — ^2000  Einzelfrüchte  enthalten.  Die  von  einem  öligen,  faserigen 
Fleische  umgebene,  dreiklappige  Nuß  enthält  einen  Stein,  und  dieser 
umschließt  einen  Kern,  welcher  seinerseits  das  sogenannte  Palm- 
kernöl  liefert. 

Infolge  der  überaus  rohen  Weise,  in  der  das  Palmöl  von  den  Ein- 
geborenen gewonnen  wird,  gehen  ungeheure  Mengen  verloren.     Man 
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läßt  die  Palmfrüchte  liegen,  bis  sie  beinahe  in  Fäulnis  übergehen,  schält 
die  Kerne  durch  Stampfen  und  Kneten  heraus  und  behandelt  das  zu- 
rückbleibende Fruchtfleisch  mit  heißem  Wasser,  wobei  sich  das  Ol 
oben  absetzt.  Auch  primitive  Pressen  sind  teilweise  im  Gebrauch, 
und  neuerdings  fehlt  es  nicht  an  Bemühungen,  die  rein  manuelle  Arbeit 
durch  Handmaschinen  zu  ersetzen. 

Das  Palmöl  hat  orangegelbe  bis  rotbraune  Farbe,  butter-  bis  talg- 
artige Konsistenz  und  in  frischem  Zustande  einen  veilchenartigen,  nicht 
unangenehmen  Geruch.  Der  Schmelzpunkt  des  frischen  Palmöls  liegt 
bei  ungefähr  27°  C,  der  jedoch  mit  zunehmendem  Alter  und  Zunahme 
der  Banzidität  bis  zu  42,6 '^  steigen  kann.  Der  Schmelzpunkt  der  aus 
Palmöl  abgeschiedenen  Fettsäuren  schwankt  zwischen  47  und  50°  C, 
ihr  Erstarrungspunkt  zwischen  35,9  und  45,5°  C.  Die  Verseif ungszahl 
des  Palmöls  beträgt  196—202.    Die  Jodzahl  nach  Hübl  51,5. 

Das  Palmöl  besteht  im  wesentlichen  aus  Palmitin  und  Olein.  Sehr 
charakteristisch  für  dieses  Fett  ist  jedoch  der  große  Gehalt  an  freien 
Fettsäuren,  welcher  schon  in  frischem  Palmöl  12  %  beträgt,  in  ganz 
altem  auf  100  %  steigen  kann.  Das  Glyzerin  scheidet  sich  dabei  zum 
größten  Teile  als  solches  aus  und  kann  durch  Ausziehen  mit  Wasser 
gewonnen  werden. 

Der  gelbrote  Farbstoff  des  Palmöls  wird  durch  die  Verseif ung  mit 
Alkalien  nicht  zerstört,  so  daß  die  aus  rohem  Palmöl  gesottene  Seife 
eine  gelbe  Farbe  zeigt.  Bei  Anwendung  der  sauren  Verseifung  und 
Destillation  wird  er  aber  vernichtet.  Auch  an  der  Luft  und  am  licht 
bleicht  das  Palmöl  langsam,  die  schnellste  Zerstörung  des  Farbstoffes 
findet  aber  in  der  Wärme  und  durch  Oxydationsmittel  statt.  Das 
Bleichen  des  Palmöls  kann  daher  auf  sehr  verschiedene  Weise  bewirkt 
werden;  doch  sind  es  hauptsächlich  drei  Wege,  die  zur  Erreichung  dieses 
Zweckes  eingeschlagen  werden:  Die  Erhitzung  auf  220 — ^240°,  die  Be- 
handlung mit  einem  äußerst  fein  verteilten  Luftstrom  bei  100— 150"^ 
und  schließlich  die  chemische  Bleichung  mit  Kaliumbichromat  und 
Schwefelsäure  oder  Salzsäure. 

Die  Überhitzung,  d.  h*  das  rasche  Erhitzen  auf  hohe  Temperatur, 
ist  das  einfachste  Mittel,  den  Farbstoff  zu  zerstören.  Das,  wenn  nötig, 
zuvor  geläuterte  Ol  wird  in  einem  eisernen  Kessel  schnell  auf  euie  Tem- 
peratur von  200°  C  und  dann  vorsichtig  weiter  auf  215 — ^220°,  ge- 
gebenenfalls bis  auf  240°  C  gebracht  und  diese  Temperatur  eine  Stunde 
lang  ohne  Umrühren  aufrecht  erhalten.  Nach  einer  halben  Stunde 
zeigt  das  Palmöl  schon  eine  zitronengelbe  Farbe  und  ist  ganz  klar. 
Nach  einer  bis  anderthcklb  Stunden  ist  in  der  Regel  die  gelbe  Farbe 
gänzlich  verschwunden,  das  Palmöl  erscheint  schmutziggrau;  gibt  man 
einige  Tropfen  auf  einen  Teller,  so  bemerkt  man,  daß  feine  Kohlen- 
teilchen dann  schwimmen.  Jetzt  wird  das  Feuer  abgestellt  und  das 
Palmöl  ruhig  im  Kessel  belassen. 

War  das  öl  vor  dem  Erhitzen  geläutert,  so  zeigt  es  sich  nach  dem 
Erkalten  weißlich  mit  einem  Stich  ins  Braune;  war  es  nicht  zuvor  ge- 
läutert, so  erscheint  es  schmutziggrau  von  vielen  darin  fein  zerteilten 
Kohlenteilqhen,  deren  Entfernung  jedoch  unnötig  ist,  wenn  das  Ol.  zu 
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Seifen  verarbeitet  wird,  die  auageaalzen  werden.  Daa  Bleichverfahren 
beruht  darauf,  daß  der  Farbstoff  des  Palmöle  durch  die  Hitze  zerstört 
wird,  hat  jedoch  den  Übelstand,  daß  die  Kesselböden  sehr  leiden.  Der 
Gewichtsverlust  beträgt,  wenn  sorgfältig  gearbeitet  wird,  bei  gutem, 
reinem  Palmöl  1 — 1  V^  %. 

Zar  Luftbleichung  des  Palmöls  bedient  man  sich  vorteilhafterweise 
des  Körtingschen  Dampfstrahl-Luftsaugeapparates  (Palmöl- 
bleichapparat), von  welchem  Fig.  4  eine  Abbildung  zeigt.  C  ist  der 
Luft  Saugeapparat,  bei  a  erfolgt  der  Dampfeintritt,  b  ist  eine  Spindel 
zum  Regulieren  des  Dampfes,  g  der  Absaugestutzen,  K  eine  Dampf- 
heizschlange, H  der  Ablaßhahn  für  das  öl  und  E  das  Luftzuführungs- 
rohr.  Um  mit  dem  Apparat  zu  arbei- 
j  ten,   wird   zunächst  der  Olinhalt  des 

Kessels  mittels  der  Dampf heizschlange 
auf  etwa  100"  C  erwärmt,  dann  wird 
der  Luftsauger  in  Betrieb  gesetzt,  wei- 
cher oberhalb  des  Öles  eine  dera  öl- 
bestaade  entsprechende  Luftleere  er- 
zeugt und  die  durch  das  Luftrohr 
B  eintretende  Luft,  sowie  die  aus  dem 

öle  sich  bildenden  Dämpfe  unter  dieser 
Luftleere  absaugt.  Die  durch  das  Luft- 
rohr eingeführte  atmosphärische  Luft 
tritt  aus  einer  großen  Anzahl  kleiner 
Löcher  nahe  dem  Boden  des  Kessels 
aus  und  mischt  sich  mit  dem  öl  aufs 
innigste,  während  sie  nach  oben  steigt. 
Auf  diese  Weise  kann  man  in  etwa 
2  Stunden   20—25  Ztr.   Palmöl   sehr 
schön  hell  bleichen.     Ob  die  Bleiche 
Fig.  4.    PalmSIbleicliiipparat.        beendigt  ist,  erkennt  man  an  Proben, 
welche  man  durch  den  Hahn  H  ent- 
nimmt und  auf  einer  Porzellanschale  erkalten  läßt.     Der  Bleicherfolg 
bei  diesem  Verfahren  ist,  sofern  das  öl  durch  den  Saucratoff  der  Luft 
allein  bleifihbar  ist,  ein  vorzüglicher.     Durchaus  notwendig  ist  dabei 
aber,  daß  das  zur  Verarbeitung  kommende  öl  schmutz-  und  wasserfrei 
ist.    Es  ist  daher  nötig,  das  Rohöl  tags  zuvor  zu  schmelzen  und  über 
Nacht  absetzen  zu  lassen.  Der  Betrieb  dieser  Anlage  ist  ein  außerordent- 
lich einfacher  und  ein  gegenüber  den  bisherigen  Verfahren  angenehmer, 
da  die  öldämpfc  durch  den  Luftsauger  sofort  abgeführt,  werden. 

Die  chemische  Bleiche  wird  mit  oxydierenden  Substanzen  am 
besten  mit  Kaliumbichromat  und  Salzjjäure  in  der  folgenden  Weise 
ausgeführt:  Das  Palmöl  wird  zunächst  geläutert,  indem  man  es  auf 
Wasser  schmilzt.  Nach  dem  Absetzen  der  Unreinigkeiten  schöpft  man 
das  klare  Öl  vorsichtig  ab  und  läßt  es  auf  50°  C  erkalt«n.  Bei  tüch- 
tigem, anhaltendem  Durchkrucken  gibt  man  alsdann  auf  1000  kg  öl 
.50  kg  Salzsäure  und  12  kg  Kaliumbichromat  hinzu,  das  man  zuvor  in 
•  24  kg  kochendem  WaHser  gelöst  hat.    Nachdom  das  öl  10 — 15  Minuten 


Die  in  der  Seifenfabrikation  angewandten  Fette,  fetten  Öle  usw.    JOl 

durchgearbeitet  ist,  zeigt  es  eine  dunkle,  schmutziggraue  Farbe.  Bis- 
weilen gibt  man  jetzt  noch  einige  Kilo  Schwefelsäure  hinzu  und  setzt 
das  Krücken  fort,  bis  das  Ol  ganz  klar  geworden  und  einen  bläulichen 
Schein  zeigt.  Alsdann  gießt  man  60 — 80  kg  heißes  Wasser  darüber, 
deckt  zu  und  läßt  gut  absetzen.  In  vielen  Fällen  kommt  man  jedoch 
schon  mit  wesentlich  geringeren  Mengen  des  Bleichmittels  aus.  Vorteil- 
hafterweise bringt  man  daher  zunächst  in  1000  kg  geschmolzenes  Palmöl 
nur  5  kg  chromsaures  Kali  und  gibt  dann  unter  starkem  Rühren  10  kg 
Salzsäure  und  schließlich  V2kg  Schwefelsäure  hinzu.  Nach  halb- 
stündigem Durchkrücken  wird  eine  Probe  gezogen.  Zeigt  sich  das  Ol 
noch  gelb,  so  wird  chromsaures  Kali,  Salzsäure  und  Schwefelsäure 
weiter  nachgegeben  und  damit  fortgefahren,  bis  der  erwünschte  Erfolg 
erreicht  ist.  Alsdann  wird  das  Ol  längere  Zeit  mit  Wasser  gekocht, 
um  alle  Bestandteile  des  Bleichmittels  zu  beseitigen  und  schließlich 
nach  längerem  Stehen  das  klare,  oben  aufschwimmende  Fett  abgehoben. 

Das  durch  chromsaures  Kali  gebleichte  Palmöl  hat  nicht  selten 
einen  Stich  ins  Grüne,  weil  es  etwas  Chromoxyd  enthält.  Dies  kann 
ihm  durch  längeres  Kochen  mit  verdünnter  Salzsäure  entzogen  und  so 
ein  tadellos  weißes  Produkt  hergestellt  werden.  Nach  dem  Kochen 
mit  der  Salzsäure  muß  das  Ol  jedoch  noch  einmal  auf  reinem  Wasser 
umgeschmolzen  werden. 

Die  Bleiche  mit  chromsaurem  Kali  ist  die. teuerste  von  den  drei 
Bleichmethoden,  dafür  aber  auch  die  sicherste.  Trotzdem  wird  häufig 
geklagt,  daß  bei  ihrer  Anwendung  das  Ol  nicht  hell  genug  wird.  Es  ist 
dies  aber  meist  nicht  Schuld  des  Verfahrens,  sondern  hat  gewöhnlich 
seinen  Grund  darin,  daß  das  Ol  in  zu  heißem  Zustande  der  Bleiche 
unterworfen  wurde. 

Bei  der  chemischen  Bleiche  geht  der  angenehme,  veilchenartige 
Geruch  des  Palmöls  fast  ganz  verloren. 

Das  Palmöl  ist  in  sehr  verschiedener  Qualität  im  Handel.  Das  am 
meisten  geschätzte  ist  das  Lagos  öl.  Es  zeigt  eine  tief  orange,  aber 
klare  Farbe,  ist  ziemlich  rein  und  hinterläßt  wenig  Satz  und  Unreinig- 
keiten.  Ein  weiterer  Vorzug  dieses  Öles  liegt  darin,  daß  es  weniger 
ranzig  ist  und  sich  besser  als  die  anderen  Qualitäten  bleichen  läßt.  Mit 
Hitze  oder  mit  Luft  und  Licht  gebleicht  zeigt  es  eine  besonders  helle 
Farbe,  mit  Kaliumbichromat  behandelt  erfordert  es  bei  gleichem  Effekt 
eine  nur  geringe  Menge  des  Bleichmittels. 

Dem  Lagosöl  ziemlich  nahekommend  und  oft  von  diesem  kaum 
zu  unterscheiden  ist  das  Oldüalabar-Ol.  Es  bleicht  sich  ebenfalls 
gut,  besitzt  aber  in  der  Regel  einen  mehr  oder  weniger  großen  Gehalt 
an  Wasser  und  Schmutz.  Unreiner  und  sehr  ungleichmäßig  in  ihrem 
Verhalten  beim  Bleichen  sind  jedoch  die  Kongo  öle.  Diese  werden 
daher  meist  nur  zu  dunkleren  Kernseifen  und  Harzkemseifen  ver\^'andt. 
bei  denen  es  weniger  auf  die  helle  Farbe  als  auf  einen  angenehmen 
Geruch  ankommt.  In  der  Regel  sind  sie  rotbraun  gefärbt  und  hoch- 
gradig ranzig. 

Von  so  verschiedener  Beschaffenheit  auch  das  rohe  Palmöl  den 
Seifenfabriken  zugeführt  wird,  in  einem  Punkte  stimmen*  alle  Sorten 
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überein:  sie  geben  sämtlich  eine  feste  und  angenehm  riechende  Seife, 
deren  milder,  veilchenartiger  Qeruch  auch  in  Verbindung  mit  anderen 
ölen  und  Fetten,  ja  sogar  bei  Gegenwart  von  Harz  ziemlich  wahr- 
nehmbar bleibt. 

Bas  Palmöl  ist  roh  und  gebleicht  sehr  leicht  verseifbar.  Es  gibt 
schon  mit  schwacher  Lauge  von  S^B6  einen  dicken,  zähen  Seifenleim. 
In  der  Regel  wird  es  mit  einer  Lauge  von  12 — 15**  Bö  verseift  und  gibt 
damit,  richtig  ausgesalzen,  einen  ziemlich  schaumfreien,  flotten  Kern, 
der,  wenn  der  Leim  vollständig  klar  und  gut  abgerichtet  war,  bereits 
ganz  gesättigt  ist. 

Die  Natronseife  des  ungebleichten  Öles  ist  mehr  oder  weniger  orange 
gefärbt,  die  des  gebleichten  Öles  creme-  oder  hellgelb.  Sie  ist  fest  und 
auf  Unterlauge  gesotten  hart  und  spröde.  Auf  Leimniederschlag  ist 
sie  homogen  und  von  feiner,  kompakter  Struktur.  In  Wasser  ist  sie 
wenig  löslich,  gibt  aber  einen  feinen,  beständigen  Schaum.  Bei  Siede- 
temperatur ist  die  Grenzlauge  gleich  einer  7,5°  Bö  starken  Ätznatron- 
lauge und  einer  6°B6  starken  Kochsalzlösung.  Die  Ausbeute  beträgt  auf 
Leimniederschlag  160  %,  auf  Unterlauge  156  %,  im  ersten  Fall  enthält 
die  Seife  also  60—60,5  %  Fettsäuren  entsprechend  65  %  Beinseife,  im 
zweiten  Fall  60,5—61  %  Fettsäure  entsprechend  65—66  %  Reinseife. 

Unvermischt  wird  das  Palmöl  in  der  Regel  nur  zur  Herstellung 
bestimmter  Textilseifen  verwandt.  Zur  Herstellung  von  Feinseifen, 
glattweißen  Kernseifen,  Eschweger  Seifen  usw.  wird  es  gewöhnlich 
gemeinsam  mit  talgartigen  Fetten  und  pflanzlichen  Leimfetten  ver- 
sotten. Auch  bei  der  Fabrikation  gelb  oder  rötlich  gefärbter  Harz- 
seifen wird  es  mitverwandt,  da  es  diesen  eine  größere  Festigkeit  Ver- 
leiht, während  seine  eigene  Seife  durch  den  Harzgehalt  ein  besseres 
Schaumvermögen  erhält. 

Zur  Fabrikation  glatter  Schmierseifen  läßt  sich  das  Palmöl  natür- 
licherweise nicht  verwenden,  da  seine  Kaliseife  halbfest  und  durch- 
scheinend kristallinisch  ist.  Zur  Herstellung  von  Naturkomseifen  oder 
Silberseifen  kann  es  aber  mit  herangezogen  werden  und  dient  insonder- 
heit bei  ersteren  in  ungebleichtem  Zustande  als  färbender  Zusatz  zur 
Erzielung  einer  feurigeren  Grundfarbe.  Seine  Hauptverwendung  liegt 
aber  auch  hier  auf  dem  Gebiete  der  Textilseifen,  für  deren  Verwendung 
Konsistenz  und  Aussehen  weniger  von  Bedeutung  sind. 

Kokosöl.  Das  Kokosöl  ist  das  aus  dem  zuerst  milchigen,  später 
mandelkemartigen  Inhalt  der  Kokosnüsse  durch  Auskochen  oder  Aus- 
pressen gewonnene  Fett.  Die  Kokosnüsse  sind  die  Früchte  der  Kokos- 
palme (Cocos  nucifera),  die  fast  in  allen  Tropenländern  vorkommt. 
Diese  Palme  wird  bis  30  m  hoch  und  blüht  fast  das  ganze  Jahr,  so  daß 
zu  allen  Jahreszeiten  Blüten,  unreife  und  reife  Früchte  rund  herum 
unter  der  Krone  hängen.  Von  der  Blütezeit  bis  zum  Abfallen  der  Frucht 
vergeht  ein  Jahr.  Die  Kokospalme  trägt  vom  achten  bis  zum  hundert- 
sten Jahre  Früchte,  am  reichlichsten  zwischen  dem  zwanzigsten  und 
dreißigsten,  und  zwar  jährlich  200—300  Stück.  Diese  Früchte,  Stein- 
früchte, sind  fast  so  groß  wie  ein  Menscbenkopf ,  eiförmig,  etwas  drei- 
kantig, glatt,  rötlich,  grünlich  oder  bleigrau:  unter  dem  dicken,  seh  warn- 
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migen,  faserigen  Gewebe  liegt  die  Steinschale»  welche  am  Grande  drei 
Vertiefungen  hat  und  schwärzlich-braun,  rauh,  holzig  und  steinhart 
ist.  In  ihr  befindet  sich  vor  der  Reife  der  Kokosnuß  eine  wasserhelle, 
süßliche  Flüssigkeit,  die  sogenannte  Kokosmilch;  bei  der  Reife  ver- 
schwindet diese  jedoch  allmählich,  indem  sie  einen  weichen,  eßbaren 
Kern  bildet,  der  später  sehr  hart,  fast  homartig  wird.  Diese  Samen- 
keme,  Koprah  genannt,  sind  länglich  rund,  haben  einen  Durchmesser 
von  10 — 12  cm  und  enthalten  getrocknet  60 — ^70  %  Fett. 

Um  das  öl  zu  gewinnen,  wird  der  Samenkem  aus  der  Schale  heraus- 
genommen, einige  Zeit  in  Wasser  gekocht,  dann  zerkleinert  und  gepreßt. 
Die  durch  das  Pressen  erhaltene,  milchige  Masse  wird  in  großen  Kesseln 
erwärmt  und  das  obenauf  schwimmende  Fett  abgeschöpft.  Die  besten 
Einrichtungen  zur  Darstellung  des  Kokosöls  befinden  sich  auf  Ceylon 
und  auf  Malabar  (Gochin).  Dort  ist  die  Haüptkultur  der  Kokosx)alme, 
und  von  dort  kommt  das  meiste  öl  nach  Europa.  Seit  einigen  Jahr- 
zehnten wird  die  Koprah  auch  nach  Europa  gebracht  und  durch  Aus- 
pressen oder  Extraktion  auf  öl  verarbeitet.  Man  unterscheidet  dabei 
die  einzelnen  Handelsqualitäten  der  Koprah  als  „sundried"  (an  der 
Sonne  getrocknet)  und  „kilndried"'  (auf  der  Darre  getrocknet). 

Das  Kokosöl  hat  frisch  eine  schöne  weiße  Farbe,  einen  milden  Ge- 
schmack und  einen  eigentümlichen,  nicht  unangenehmen  Geruch;  es 
wird  aber  leicht  ranzig  und  nimmt  dann  einen  weniger  angenehmen, 
stechenden  Geruch  imd  kratzenden  Geschmack  an.  Der  Schmelzpunkt 
des  ganz  frischen  Öles  soll  bei  20^  C  liegen;  das  gewöhnliche  Ceylon-  und 
Cbchinöl  des  Handels  zeigt  jedoch  einen  Schmelzpunkt  von  ungefähr 
W  C.  Das  spezifische  Gewicht  des  Öles  beträgt  bei  40""  C  0,9115,  die 
Verseifungszahl  ist  246 — 260,  die  Jodzahl  8 — 9,6.  Der  Erstarrungs- 
punkt der  Fettsäuren  liegt  bei  22,5—25,2''  C. 

Das  Kokosöl  enthält  hauptsächlich  die  Glyzeride  der  Laurin-  und 
Myristinsäure,  daneben  kleine  Mengen  von  Palmitin,  Stearin,  Olein  und 
Glyzeriden  flüchtiger  Fettsäuren  (Capron-,  Capryl-  und  Caprinsäure). 

Wie  aus  den  obigen  Angaben  hervorgeht,  besitzt  das  öl  unter  allen 
bis  jetzt  untersuchten  Fetten  die  höchste  Verseifungszahl,  ein  Umstand, 
dusch  welchen  es  von  allen  anderen  Fetten,  mit  Ausnahme  des  ihm 
diesbezüglich  nahestehenden  Palmkemöls,  leicht  unterschieden  werden 
kann.  Der  Grund  hierfür  ist  in  seinem  Gehalt  ah  den  genannten  nie- 
deren Fettsäureglyzeriden  zu  suchen. 

Infolge  seines  hohen  Gehaltes  an  Trilaurin  zeigt  das  Kokosöl  bei 
der  Verseifung  ein  von  den  meisten  übrigen  Fetten  abweichendes  Ver- 
halten: es  verseift  sich  sehr  leicht  und  sehr  schnell  selbst  in  der  Kälte 
und  mit  konzentrierten  Laugen  von  30 — 36^  B^.  ( Verseif ung  auf 
kaltem  Wege.)  Die  Natronseife  ist  weiß  oder  schmutziggrau,  undurch- 
sichtig, sehr  hart  und  von  eigentümlich  scharfem  Geruch.  Die  durch 
Aussalzen  gewonnenen  Kernseifen  sind  spröde  und  haben  einen  sehr 
geringen  Wassergehalt.  Auf  Leimniederschlag  bilden  sie  in  der  Hitze 
einen  dicken,  undurchsichtigen  Kern,  der  bereits  bei  etwa  10°  erstarrt. 
Derselbe  enthält  69,5  %  Fettsäuren,  entsprechend  65,75  %  Reinseife 
(Merklen).     Die  Grenzlaugenkonzentration  liegt  bei  Siedetemperatur 
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für  Natronlauge  oberhalb  23''  B^,  für  Koch8alzlöBung  oberhalb  19^  Be. 
Die  mit  diesen  Lösungen  erhaltenen  Unterlaugen  sind  jedoch  immer 
noch  seifenhaltig,  sodaß  es  in  der  Praxis  beinahe  unmöglich  ist,  eine 
quantitative  Aussalzung  der  Kokosseife  herbeizuführen.  Die  „kalt- 
gerührten'' Seifen  haben  die  Eigenschaft,  eine  große  Menge  Wasser 
oder  Salzlauge  aufzunehmen,  ohne  an  Festigkeit  und  Aussehen  zu  ver- 
lieren (hochgefüllte  Seifen).  Sie  sind  femer  leicht  löslich  in  Wasser 
und  schäumen  dabei  stark;  doch  ist  der  Schaum  bei  weitem  nicht  so 
nachhaltig  wie  der  von  Talgseifen.  Seifen  aus  reinem  Kokosöl  haben 
femer,  auch  wenn  kein  Überschuß  an  Alkali  vorhanden  ist,  die  unan- 
genehme Eigenschaft,  daß  sie  bei  empfindlicher  Haut  brennen  und 
Röte  erzeugen,  auch  neigen  sie  leichter  zum  Ranzigwerden  und  werden 
dann  übelriechend  und  unansehnlich. 

Im  Handel  unterscheidet  man  je  nach  dem  Ort  und  der  Art  der 
Herstellung  hauptsächlich  drei  Sorten  Kokosöl:  Cochinöl,  Ceylonöl 
und  gewöhnliches  Koprahöl.  Von  diesen  ist  das  Cochinöl  das  beste 
und  reinste  in  der  Farbe.  Zum  Verseifen  auf  kaltem  Wege  ist  es  am 
geeignetsten,  sofern  es  nicht  zu  alt  ist.  Bei  altem  öl,  welches  schon 
einen  ziemlichen  Grad  von  Ranzidität  hat,  tritt  beim  Zusammenrühren 
mit  starker  Lauge  ein  zu  schnelles  Dickwerden  der  Masse  und  Kömer- 
bildung  in  der  fertigen  Seife  ein.  Das  Ceylonöl  ist  gewöhnlich  ziemlich 
ranzig,  auch  haben  seine  Seifen  den  Fehler,  daß  sie  nicht  rein  weiß, 
sondern  leicht  grau  gefärbt  sind.  Das  Koprahöl  ist  jedoch  meist  we- 
niger ranzig  und  deshalb  auf  kaltem  Wege  gut  verseif  bar;  es  liefert  aber 
ebenfalls  nicht  rein  weiße  Seifen  und  ist  deshalb  ohne  weiteres  nicht 
zur  Fabrikation  von  Feinseifen  geeignet.  Der  eben  erwähnte  Übel- 
stand läßt  sich  aber  durch  folgende  Läuterung  beseitigen:  750  kg  Koprah- 
öl werden  mit  15  kg  Sodalauge  von  6°  B6  und  10  kg  Wasser  eine  halbe 
Stunde  gekocht  und  fleißig  abgeschäumt.  Hierauf  set«t  man  1,5  kg 
Salz  hinzu,  schäumt  von  neuem  ab  und  läßt  eine  weitere  halbe  Stunde 
kochen.  Alsdann  wird  das  öl,  gegebenenfalls  nach  nochmaliger  Wieder- 
holung des  Prozesses,  über  Nacht  stehen  gelassen  und  ist  dann  in  der 
Regel  verwendungsfähig. 

Von  der  Herstellung  kalt  gerührter  Feinseifen  abgesehen,  für  die 
man  ein  rein  weißes,  möglichst  neutrales  öl  mit  höchstens  2 — 3  % 
freien  Fettsäuren  benötigt,  verwendet  man  das  Kokosöl  für  die  Fa- 
brikation glattweißer  Kernseifen  auf  Leimniederschlag,  femer  für  die 
Herstellung  von  Eschweger  Seifen  und  von  Leimseifen.  Bei  der  Her- 
stellung von  Kernseifen  auf  Unterlauge  sieht  man  meist  jedoch  von  seiner 
Mitverwendung  ab,  da  es  auf  Grund  seiner  schweren  Aussalzbarkeit 
auch  bei  Anwendung  hoher  Salzkonzentrationen  stets  eine  unbefriedi- 
gende Ausbeute  gibt.  In  der  Regel  wird  es  zu  glattweißen  Kernseifen 
gemeinsam  mit  flüssigen  pflanzlichen  ölen  versotten,  da  es  hier  bei  ent- 
sprechenden Ansatzverhältnissen  eine  mehr  oder  weniger  weitgehende 
Füllung  des  Fertigfabrikates  gestattet;  bei  der  Fabrikation  von  Esch- 
weger Seife  bildet  es  meist  die  Hälfte  des  Ansatzes,  während  die  zweite 
Hälfte  aus  pflanzlichen  ölen,  talgartigen  Fetten  oder  gebleichtem  Palmöl 
besteht.  In  der  Schmierseifenfabrikation  wird  Kokosöl  nicht  verwendet. 
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Da  das  Kokosöl  in  immer  steigendem  Maße  auch  von  der  Speise- 
fettindustrie  verarbeitet  wird,  ist  seine  Beschaffung  für  die  Zwecke  der 
Seifenindustrie  immer  schwieriger  geworden.  Diese  ist  heute  zu  einem 
großen  Teil  auf  die  Raffinationsrückstände  angewiesen,  welche  ent- 
weder in  Form  von  Natronseifen  oder  als  Fettsäuren  und  „abfallendes 
Kokosöl''  bei  der  Kunstbutterfabrikation  als  Nebenprodukte  auftreten. 
Diese  verhalten  sich  bei  der  Verseifung  ungefähr  wie  das  Koprahöl, 
sind  meist  aber  stark  gefärbt  und  sollten  in  der  Regel  nur  nach  Analyse 
und  mit  garantiertem  Gehalt  an  verseif  barer  Fettsäure  gekauft  werden. 

PalmkemöL  Das  Palmkernöl,  gewöhnlich  kurz  als  Kemöl  be- 
zeichnet, wird,  wie  schon  erwähnt,  meist  nicht  in  den  Produktions- 
ländem,  sondern  erst  in  Europa  in  der  vorbeschriebenen  Weise  teils 
durch  Auspressen,  teils  durch  Extraktion  mit  Benzin  oder  anderen 
Lösungsmitteln  gewonnen. 

Der  ölgehalt  der  Palmfruchtkeme  ist  sehr  verschieden.  Meist 
schwankt  er  zwischen  45  und  50  %;  doch  sollen  auch  Kerne  vorkommen, 
die  60  %  und  darüber  enthalten. 

Das  Palmkemöl  ist  bei  gewöhnlicher  Temperatur  fest,  weiß  bis 
leicht  hellgelb  gefärbt  und  besitzt  einen  angenehmen  Nußgeschmack 
und  aromatischen  Geruch.  Es  besteht  ebenso  wie  das  Kokosöl  haupt- 
sächlich aus  den  Glyzeriden  der  Laurinsäure,  enthält  daneben  in  ge- 
ringerer Menge  die  Glyzeride  der  Mjmistin-,  Stearin-,  Palmitin-  und  Öl- 
säure und  schließlich  ganz  geringe  Mengen  von  Tricaprin,  Tricaprylin 
und  Tricaproin. 

Palmkemöl  schmilzt  bei  25 — 26°  C,  bei  altem,  ranzigen  Ol  liegt 
der  Schmelzpunkt  meist  jedoch  etwas  höher.  Die  Verseifungszahl  be- 
trägt 242 — 250,  ist  also  relativ  hoch.  Die  Jodzahl  wurde  zu  13,0 — 14,0 
ermittelt,  der  Erstarrungspunkt  der  Fettsäuren  liegt  bei  20,5 — 25,5°  G. 

Das  Palmkemöl  verhält  sich  bei  der  Verseif ung  ähnlich  dem  Kokosöl, 
was  unzweifelhaft  seinen  Grund  in  dem  hohen  Gehalt  an  Trilaurin  hat, 
der  beide  Fette  charakterisiert;  doch  ist  das  Verhalten  beider  nicht  voll- 
kommen gleich,  da  das  Palmkemöl  meist  einen  hohen  Prozentsatz  an 
freien  Fettsäuren  besitzt  (5 — 15  %).  Es  verlangt  ebenfalls  starke, 
ätzende  Laugen  und  verseift  sich  am  leichtesten  mit  einer  Anfangs- 
lauge von  26—30°  B^.  Auch  in  ihrem  Verhalten  zu  Salz  sind  sich  die 
Seifen  aus  Palmkern-  und  Kokosöl  nur  ähnlich,  nicht  gleich,  indem  die 
Seifen  aus  Palmkemöl  nicht  ganz  so  schwer  aussalzbar  sind  wie  die 
Seifen  aus  Kokosöl.  Während  femer  bei  letzterem  eine  Vermehrung 
bis  1200  %  Ausbeute  durch  Salzwasser  möglich  ist,  ohne  daß  die  Festig- 
keit der  Seife  leidet,  läßt  sich  die  Ausbeute  bei  den  Palmkemölseifen 
in  der  gleichen  Weise  auf  höchstens  600 — 700  %  steigern. 

Die  Natronseife  ist  sehr  fest  und  scharf  riechend.  Auf  Unterlauge 
gesotten  ist  sie  weißlich  und  sehr  hart,  auf  Leimniederschlag  nach  dem 
Erstarren  bei  65 — 70°  cremegelb  und  undurchsichtig.  Ihr  Fettsäure 
gehalt  beträgt  dann  59,5 — 60  %,  entsprechend  66  %  Reinseife,  so  daß 
sich  die  Ausbeute  also  auf  etwa  160  %  errechnet.  Wie  die  Kokosseife 
ist  sie  in  Wasser  leicht  löslich  und  gibt  einen  reichlichen,  beständigen 
Schaum.    Die  Grenzlauge  ist  bei  Siedetemperatur  gleich  einer  Natron- 
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lauge  von  19°  B6  oder  einer  Kochsalzlöflung  von  16,5°  B^  (Bontöux). 
Die  Kalifleife  ist  gelb  gefärbt,  undurchsichtig  und  halbfest.  Palmkemöl 
dient  im  allgemeinen  zur  Herstellung  von  Riegelseifen,  indem  man  es 
zu  Vg — Vs  des  Ansatzes  mit  pflandichen  ölen  gemischt  verwendet. 
Auch  zur  Herstellung  von  Eschweger  Seifen  wird  es  gemeinsam  mit 
pflanzlichen  ölen  und  schmalzartigen  Fetten  verarbeitet  und  kann,  wie 
sch(Hi  erwähnt,  schließlich  auch  für  die  Fabrikation  hochgef öliter,  ge- 
gebenenfalls kaltgerührter  Leimseifen  benutzt  werden.  In  der  Scfamier- 
seifenfabrikation  läßt  es  sich  ohne  weitere  Zusätze  nicht  verwenden, 
gibt  aber  im  Gemisch  mit  flüssigen  ölen  (Maisöl,  Kottonöl  usw.)  außer- 
ordentlich schöne  Silberseifen.  Die  Baffinationsrückstände  der  Kunst- 
butterfahrikation,  die  ebenfalls  große  Mengen  von  Palmkemöl  auf- 
nimmt, sind  im  großen  und  ganzen  den  analogen  Kokosölrückständen 
ähnlich  und  verhalten  sich  ungefähr  ebenso  wie  das  rohe  Palmkemöl 
selbst;  Sie  entiialten  jedoch  meist  die  gesamten  Farbstoffe  des  Roh- 
öles gelöst^  sind  also  ohne  weiteres  für  weiße  Seifen  nicht  verwendbar. 
Auch  sind  die  Seifen  in  der  Regel  weniger  fest  und  lassen  sich  dem- 
zufolge auch  weniger  hoch  füllen  als  die  Seif en  aus  Palmkemöl  selbst, 
anscheinend  weil  diese  Rückstände  bei  ihrer  Herstellung  eine  An- 
reicherung an  Olem  erfahren. 

Sheabutter.  Die  Sfaeabutter,  auch  Karit6butter  genannt,  wird 
aus  dem  Samen  einer  Bassiaart  in  Indien  und  an  der  Westiiüste  Afrikas 
gewonnen.  Es  sind  mehrere  Spezies  der  Gattung  Bassia,  welche  Fett 
liefern,  und  angeblich  sind  die  Gala m-,  Mawah-,  Chootie- und  Pha- 
lawarabutter,  das IIHpe-,D}ave- und Noungonol sämtlich Bassia- 
fett^).  Die  Frucht,  von  der  die  Sheabutter  stammt,  hat  die  Größe  eines 
Taubeneies.  Unter  einer  dünnen  Schale  findet  sich  ein  Fleisch  vcm 
ausgezeichnetem  Geschmack,  das  wieder  einen  Kern  bedeckt,  aus  dem 
die  Butter  gewonnen  wird. 

Dieselbe  besitzt  bei  gewöhnlicher  Tempi3tatur  Butterkonsistenz, 
ist  grauweiß  oder  grünlichweiß,  von  einer  zähen,  klebrigen  Beschaffen- 
heit^ und  zeigt  einen  eigentümUchen,  aromatischen  Geruch.  Sie  halt 
sich  sehr  lange  j  ohne  ranzig  zu  werden,  und  wird  deshalb  von  den  Ein- 
geborenen als  Speisefett  sehr  geschätzt. 

Die  Sheabutter  enthält  35  %  Steitrin  und  gegen  60  %  Oleüi,  da- 
neben meist  größere  Mengen  unverseifbarer  Bestandteile,  deren  Betrag 
zwischen  3,6  und  8  %  liegt.  Das  spezifische  Gewicht  beträgt  0,9175 
bei  15^  C,  der  Erstanrungspunkt  der  Fettsäuren  liegt  bei  j52°  0. 

Für  sich  allein  versotten,  verbindet  sich  die  Sheabutter  am  besten 
mit  einer  10 — 12grädigen  Lauge  und  gibt  dfitmit^  wenn  leicht  abgerich- 
tet, einen  ziemlich  klaren  Leim.  Der  Verband  ist  aber  nur  ein  sehr 
loser,  weil  schon  eine  verhältnismäßig  geringe  Mehrzugabe  von  I/auge 
genügt,  um  ihn  sofort  auseinander  zu  reißen.  Die  Grenzlauge  ist  bei 
Siedetemperatur  gleich  einer  Natronlauge  von  6°  B^  nuid  einer  Koch- 
salzlösung von  4,5°  Bi.  Die  Seife  selbst  itit  sehr  hart,  wenig  wasser- 
löslich und  schlecht  schäumend.    Auch  wird  flie  leicht  ranzig  und  miß- 


1)  Wie  an  er,  Die  Rohstoffe  des  Pflanzenreiches.  Leipzig^  1878,  S.  211. 
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farbig.  Die  Ausbeute  beträgt  nur  136  %.  Am  besten  versiedet  man 
die  Sheabutter  zusammen  mit  Palmkemöl,  Kokosöl,  flüssigen  Pflanzen- 
ölen und  Harz,  wobei  man  sie  bis  zu  einem  Drittel  des  gesamten  Fett- 
ansatzes verwenden  kann. 

niipebatter.  Die  Illipebutter,  auch  Mawahbutter  genannt, 
ist  das  Fett  aus  den  Samen  von  Bassia  longifolia,  einer  Sapotacee,  welche 
vornehmlich  in  Indien  und  auf  den  Mala3äschen  Inseln  gedeiht.  Der 
Samen  enthält  50 — 56  %  Fett.  Die  Illipebutter  des  Handels  ist  meist 
jedoch  nicht  rein,  sondern  mit  den  Fetten  anderer  Bassiaarten,  insonder- 
heit der  sogenannten  Mowrahbutter  vermischt.  Die  Illipebutter  ist 
gelb,  geschmolzen  gelb  bis  orange  und  wird  an  der  Luft  leicht  gebleicht. 
Sie  hat  einen  bitteren,  aromatischen  Geschmack  und  einen  charakte- 
ristischen Geruch,  der  an  Kakaobohnen  erinnert. 

In  der  Regel  enthält  sie  20 — 30  %  freie  Fettsäuren.  Die  Verseif ung 
der  Illipebutter  geschieht  am  besten  mit  schwachen  Laugen  von  10  bis 
12°  Be.  Die  Natronseife  ist  fest  und  besitzt  angenehmen  Geruch  und 
gelbe  Farbe.  Die  Grenzlauge  ist  eine  Natronlauge  von  7°  B^Mind  eine 
Kochsalzlösung  von  5°  B^. 

Kakaobutter.  Die  Kakaobutter  wird  durch  warmes  Auspressen 
der  Kakaobohnen  aus  den  Früchten  des  Kakaobaumes  (Theobroma 
Oacao  L.)  in  den  Schokoladenfabriken  als  Nebenprodukt  gewonnen. 
Der  Fettgehalt  der  Bohnen  beträgt  35 — 60  %.  Die  Kakaobutter  ist  in 
frischem  und  reinem  Zustande  gelblich,  wird  aber  mit  zunehmendem 
Alter  fast  weiß.  Sie  riecht  wie  geröstete  Kakaobohne  imd  hält  sich, 
sorgfältig  aufbewahrt,  ohne  ranzig  zu  werden.  Ihr  Schmelzpunkt  Uegt 
nur  wenig  unter  Körpertemperatur,  weshalb  sie  vielfach  zu  kosmetischen 
Präparaten  und  auch  in  der  Pharmazie  Verwendung  flndet.  Das  spiezi- 
fische  Gewicht  des  frischen  Fettes  ist  bei  15°  C  0,950 — 0,960,  das  des 
alten  0,947—0,950.  Die  Verseifungszahl  192—200,  die  Jodzahl  34—37. 
Der  Erstarrungspunkt  der  abgeschiedenen  Fettsäuren  liegt  bei  42— 49^C. 
Die  Güte  der  Kakaobutter  ergibt  sich  zum  Teil  aus  Geschmack, 
Geruch  und  Konsistenz.  Infolge  ihres  hohen  Preises  wird  sie  häufig 
mit  Palmkem-  und  Kokosst^arin,  sowie  mit  Dikafett  und  Bindertalg 
verfälscht. 

Die  Verseifung  geschieht  ebenfalls  mit  schwachen  Laugen  von 
10—12°  B6,  die  Natronseife  ist  fest,  gelblich  gefärbt  und  besitzt  einen 
angenehm  aromatischeil  Geruch. 

Dikafett.  Das  Dikafett  wird  aus  den  Mandeln  von  Mangifera 
gabonensis,  eines  an  der  afrikanischen  Westküste  heimischen  Baumes 
gewonnen.  Es  ist  frisch  rein  weiß,  von  mildem,  kakaoähnlichem  Geruch 
und  Geschmack,  wird  aber  nach  längerem  Liegen  gelb  und  ranzig.  Wie 
das  Palmkem-  und  Kokosöl  enthält  es  die  Glyzeride  der  Laurin-  und 
Myristinsäure  und  wahrscheinlich  auch  der  Ölsäure  und  ist  sehr  leicht 
verseifbar.  Die  Verseifungszahl  beträgt  244,5,  die  Jodzahl  30,9 — 31,3. 
IHe  Seifen  sind  in  bezug  auf  ihre  Eigenschaften  mit  den  Seifen  des  Pälm-^ 
kern-  und  Kokosöls  vergleichbar. 

Hugkatnafibatter.  Die  Muskatnußbutter,  auch  Muskatnußöl 
genannt,  wird  in  Ostindien  aus  Muskatnüssen,  den  Samenkemen  von 
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Myristicon  officinalis  gewonnen,  welche  38 — 40  %  Fett  enthalten.  »Sie 
hat  Talgkonsistenz,  ist  von  weißlicher  Farbe  und  besitzt  Geruch  und 
Geschmack  der  Nüsse.  Die  Verseifungszahl  beträgt  172,2 — 178,6,  die 
Jodzahl  40,1—52,0.  Die  Muskatnußbutter  enthält  44—40%  Tri- 
myristin  und  daneben  interessanterweise  4 — 10  %  eines  unverseif baren 
ätherischen  Öles,  der  Rest  besteht  aus  flüssigem  Neutralfett  und  freien 
Fettsäuren.  Die  Verseifung  der  Muskatnußbutter  geht  leicht  von 
statten,  die  Natronseife  ist  gelb  gefärbt,  besitzt  den  Geruch  des  Aus- 
gangsstoffes und  erinnert  im  übrigen  ebenfalls  an  den  Charakter  einer 
Palmkern-  oder  Kokosölseife. 

Weiterhin  sind  als  feste  Pflanzenfette  zu  erwähnen  der  Pineytalg, 
der  chinesische  Talg,  das  Lorbeerfett  u.  a.,  welche  aber  ebenso 
wie  die  vier  letztbesprochenen  Fette  für  die  Seifenindustrie  so  gut  wie 
keine  Bedeutung  besitzen. 

Pflanzliche  Öle. 

Leinöl.  Das  Leinöl  wird  aus  dem  Samen  von  Linum  usitatis- 
simum  L.,  dem  Lein  oder  Flachs,  gewonnen.  Der  Flachs  wird  in  Nord- 
europa  vorwiegend  als  Gespinstpflanze  gebaut;  Rußland,  Argentinien, 
Indien  und  die  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  kultivieren  dieses 
Gewächs  jedoch  hauptsächlich  seiner  ölreichen  Samen  wegen.  Die 
käuflichen  Leinsamen  unterscheidet  man  je  nach  ihrem  Verwendungs- 
zweck als  Leinsaat,  wenn  sie  als  Saatgut  für  den  Flachsbau  bestimmt 
äind,  und  als  Schlagsaat,  wenn  sie  ausschließlich  der  Olgewinnung  dienen 
sollen.  Vorwiegend  erscheinen  im  Handel  als  Schlagsaat  unausgereifte 
Leinsamen,  die  man  gewissermaßen  als  Nebenprodukt  der  Flachs- 
gewinnung  erhält.  Die  Flachspflanzen  liefern  nämlich  nur  dann  eine 
brauchbare  Faser,  wenn  ihre  Einerntung  vor  der  Samenreife  erfolgte. 
Die  sich  hierbei  ergebenden  Samen  sind  daher  nur  zur  Olgewinnung, 
nicht  aber  mehr  für  die  Aussaat  tauglich.  Für  technische  Zwecke 
kommt  im  allgemeinen  lediglich  die  Schlagsaat  in  Betracht,  da  frische 
Leinsaat  nur  in  jenen  Gegenden  auf  öl  verarbeitet  wird,  wo  Leinöl 
auch  als  Speiseöl  Verwendung  findet. 

Im  Handel  kennt  man  zwei  Arten  russischer  Saat,  die  je  nach  ihrem 
Ursprung  Baltische  und  Asowsche  oder  ,, Schwarze  Meer" -Saat  genannt 
werden.  Die  daraus  gewonnenen  öle  werden  entsprechend  als  baltisches 
oder  südrussisches  Leinöl  bezeichnet.  Das  aus  indischer  Saat  (Bombay- 
saat) gepreßte  öl  wird  als  indisches  gehandelt,  das  aus  argentinischer  oder 
,  .La  Platasaat' '  gepreßte  entsprechend  als  argentinisches  oder  La  PlataöL 

Die  Leinsamen  enthalten  je  nach  Herkunft  32 — 42  %  öl,  die  ge- 
wöhnliche Schlagsaat  des  Handels  jedoch  durchschnittlich  nur  etwa 
30  %.  Kalt  gepreßtes  Leinöl  ist  fast  farblos;  warm  gepreßtes  ist  von 
goldgelber  Farbe,  die  aber  bei  längerem  Lagern  ins  Braune  übergeht. 
Das  öl  aus  frischem  Samen  ist  schleimig,  unklar  und  trübe;  gewöhnlich 
wird  daher  zum  ölschlagen  2 — 6  Monate  alter  Samen  genommen.  Das 
Leinöl  besitzt  einen  eigentümlichen  Geruch  und  wird  an  der  Luft  unter 
Sauerstoff  auf  nähme  bald  ranzig  und  dickflüssig;  in  dünner  Schicht 
trocknet  es  zu  einem  neutralen,  in  Äther  unlöslichen  Körper,  dem 
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Linoxyn  aus.  Es  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,9315 — 0,9345 
bei  15^  C,  und  wird  erst  weit  unter  0°  fest  (nach  Saussure  bei  — 27,5°C). 
Der  Erstarrungspunkt  der  aus  dem  Leinöl  abgeschiedenen  Fettsäuren 
liegt  bei  19,4—20,6°,  die  Verseifungszahl  ist  192—195,  die  Jodzahl 
171 — 201 .  Das  Leinöl  enthält  nur  etwa  10  %  an  Glyzeriden  fester  Fett- 
säuren, Palmitin  und  Mjrristin,  während  der  etwa  90  %  betragende 
flüssige  Anteil  vornehmlich  aus  den  Gljrzeriden  der  Linolsäure,  Linolen- 
säure und  Isolinolensäure  besteht. 

Die  Hauptverwendung  findet  das  Leinöl  infolge  seiner  leichten 
Oxydierbarkeit  als  sogenanntes  trocknendes  öl  in  der  Firnisfabrikation. 
Femer  kommt  es  für  die  Herstellung  von  Farben,  Lacken  und  Lino- 
leum, und  in  geringen  Mengen  auch  als  Speiseöl  in  Betracht.  In  der 
Seifenindustrie  wird  es  speziell  für  die  Erzeugung  transparenter  Schmier- 
seifen verwendet,  die  besonders  dann  eine  schöne,  honiggelbe  Farbe 
besitzen,  wenn  das  Leinöl  zuvor  durch  Verrühren  mit  einem  kleinen 
Quantum  starker  Kalilauge  raffiniert  (gebleicht)  und  auf  diese  Weise 
von  seinem  Gehalt  an  Färb-  und  Schleimstoffen  befreit  wird. 

Leinöl  verseift  sich  leicht  mit  schwachen  Laugen' von  12 — 15°  Bi, 
und  zwar  verarbeitet  man  möglichst  kaustische  Laugen,  da  das  Ol  im 
allgemeinen  einen  nur  geringen  Säuregehalt  besitzt.  Wenn  die  Ver- 
leimung erreicht  ist,  können  für  die  Beendigung  des  Prozesses  stärkere 
Laugen  bis  zu  25°  Be  Verwendung  finden. 

Die  Natronseife  ist  gelb  oder  gelbbraun,  relativ  weich  und  in  Wasser 
leicht  löslich  und  stark  schäumend.  Die  Grenzlauge  ist  in  der  Siede- 
hitze eine  Ätznatronlauge  von  9°  Be  oder  eine  Kochsalzlösung  von 
6°  B^.  Auf  Leimniederschlag  gesotten  enthält  sie  69 — 59,5  %  Fett- 
säuren, oder  64  %  Reinseife,  was  einer  Ausbeute  von  160  %  entspricht 
(Merklen).  Zur  Fabrikation  von  Riegelseifen,  Eschweger  Seifen  usw. 
ist  das  Leinöl  jedoch  nicht  verwendbar,  da  diese  Seifen,  von  ihrer 
weichen  Beschaffenheit  ganz  abgesehen,  anscheinend  auf  Grund  oxyda- 
tiver  Vorgänge  beim  Lagern  einen  unangenehmen  Geruch  annehmen 
und  dunkle  Flecken  bekommen.  Auch  bei  der  Mitverwendung  von 
Leinöl  in  nur  geringer  Menge  des  Fettansatzes  (bis  zu  20  %)  leidet  in 
der  Regel  die  Festigkeit  der  Seife,  die  im  Laufe  der  Zeit  ebenfalls  fleckig 
und  ranzig  wird^). 

Die  Kaliseife,  der  T3rpus  der  eigentlichen  Schmierseifen,  ist  eine 
transparente,  salbenartige  Masse  von  feuriger,  braungelber  bis  grüngelber 
Farbe  und  charakteristischem  Geruch.  Ihre  Konsistenz  ist,  unabhängig 
von  der  Außentemperatur,  eine  ziemlich  gleichmäßige,  im  Sommer  wird 
sie  nicht  besonders  weich,  im  Winter  „erfriert"  sie  nicht.  In  Wasser 
ist  sie,  wie  die  Natronseife,  leicht  löslich  und  stark  schaumbildend.  Durch 
Salzlösungen  (Pottasche  oder  Kaliumchlorid),  die  sie  in  großen  Mengen 
aufzunehmen  vermag,  kann  sie  weitgehend  verlängert  werden,  außerdem 
verwendet  man  zur  Füllung  aber  auch  fast  regelmäßig  Kartoffelmehl 
oder  Pflanzenschleim.  Reines,  gebleichtes  Leinöl  ergibt  bei  Verwendung 
reiner  Kalilauge  eine  Ausbeute  von  235 — 240  %.     Vielfach  wird  im 
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Sommer  aber  ein  gewisser  Teil  der  Kalilauge  durch  Natronlauge  ersetzt, 
um  eine  größere  Festigkeit  der  Seife  zu  erreichen  (Härten  der  Schmier- 
seife); hierdurch  geht  jedoch  die  Transparenz  der  KaUseife  entsprechend 
zurück,  sie  wird  trübe  und  schließlich  undurchsichtig.  Auch  die  Aus- 
beute wird  nicht  unwesentlich  geringer,  da  die  Natronseife  im  homogenen 
Leimseif enzustand  nur  190  %  Ausbeute  ergibt,  ein  Umstand,  der  nicht 
immer  die  genügende  Beachtung  findet. 

Hanföl.  Das  Hanföl  wird  aus  dem  Hanf,  dem  Samen  von  Cannabis 
sativa  L.,  geschlagen.  Die  Pflanze  ist  diözisch,  so  daß  also  nur  die  weib- 
liche Pflanze  Samen  trägt.  Mit  dem  Hanf  verhält  es  sich  ähnlich  wie  mit 
dem  Flachs;  auch  er  wird  vorwiegend  als  Gespinstpflanze  gebaut,  und 
die  Pflanzen  müssen  vor  der  vollständigen  Samem^e  geemtet  werden, 
wenn  die  Faser  gut  sein  soll.  Zur  Olgewinnung  dient  deshalb  auch  hier 
hauptsächlich  der  nicht  vollkommen  ausgereifte  Samen,  während  voll- 
ständig reifer  Samen  meist  nur  als  Saatgut  verwandt  wird.  Hanf  wird 
fast  in  der  ganzen  gemäßigten  Zone  gebaut,  der  Samen  enthält  30  bis 
36  %  Öl. 

Das  Hanföl  «besitzt  einen  ziemlich  starken  Geruch  und  mild  faden 
Geschmack;  frisch  ist  es  hellgrün  oder  grünlichgelb,  wird  aber  mit  der 
Zeit  braungelb.  Sein  spezifisches  Gewicht  ist  0,925—0,928  bei  16^  C, 
bei  — 15"^  G  wird  es  dick  und  bei  —  27^  C  fest.  Der  Erstarrungspunkt 
der  abgeschiedenenFettsäurenli^nachLewkowitsch  bei  16,6 — 16,6°, 
die  Verseifungszahl  des  Öles  ist  190 — 191,1,  die  Jodzahl  nach  Hübl 
148 — 157,5.  Das  Hanföl  gehört  zu  den  stark  trocknenden  ölen.  Es 
enthält  neben  wenig  Stearin  und  Palmitin  haupts&chlidi  das  Glyzerid 
der  Leinölsäure  neben  den  Glyzeriden  der  öl-,  Linolen-  und  IsoUnolen- 
säure.  Es  verseift  sich  leicht  mit  schwachen  Laugen.  Die  Natronseife 
ist  weich  und  grüngelb,  die  Kaliseife  eine  leuchtend  grüne,  transparente 
Salbenmasse.  Besonders  in  früheren  Jahren  wurde  das  Hanföl  vielfach 
in  der  deutschen  Schmierseifensiederei,  namentlich  zu  Winterseifen  ver- 
wendet, welche  Frost  aushalten  sollten.  Die  heutigen  grünen  Schmier- 
seifen des  Handels  werden  meist  jedoch  aus  anderen  ölen  hergestellt 
und  mit  Indigkai'min  künstlich  gefärbt. 

MolmüL  Da9  aus  den  Samen  des  Mohns  (Papaver  somniferum) 
geschlagene  Mohnöl  besitzt  einen  schwachen  Geruch  und  milden  Ge- 
schmack, es  ist  beinahe  farblos  oder  auch  lichtgelb  und  klar;  das  Nach- 
schlagöl  ist  dunkler.  Das  Mohnöl  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von 
0,9256—0,9268  bei  15°  C  und  wird  bei  —  18°  C  fest.  Der  Erstarrungs- 
punkt der  ausgeschiedenen  Fettsäuren  liegt  bei  15,4 — '16,2°  C.  Die  Ver- 
seifungszahl ist  189,0—196,8,  die  Jodzahl  132,6—136,0. 

Das  Mohnöl  dient  bei  uns  hauptsächlich  als  Speiseöl;  jedoch  wird 
es  auch  seiner  stark  trocknenden  Eigenschaften  wegen  in  der  Ölmalerei 
benutzt.  Für  die  Herstellung  von  Seifen  wird  es  wegen  seines  hohen 
Preises  weniger  herangezogen,  und  nur  die  dicken  Satzöle  finden  unter 
Umständen  bei  der  Fabrikation  von  Schmierseifen  Verwendung,  die 
den  Leinölschipierseifen  ähnlich  ausfallen. 

Sonnenblumenöl.  Die  Sonnenblume  (HeUanthus  annuus  L,),  deren 
ursprüngliche  Heimat  Mexiko  ist,  wird  im  südlichen  Rußland,  Ungarn, 
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Indian  und  China,  seit  KriegBausbruch  aucli  in  Deutschland  als  Nutz- 
pflanze gebaut.  Die  ungarische  Saat  enthält  36 — 46  %  Ol,  von  denen 
28 — 30  %  gewonnen  w^den.  Das  Sonnenblumenöl  ist  klar,  hellgelb 
und  besitzt^  wenn  kalt  geschlagen,  einen  angenehmen  Geruch  und  milden 
Geschmack.  Es  hat  ein  spezifisches  Gewicht  ron  0,924 — 0,926  und 
erstarrt  bei  ^—  16^  G.  Der  Erstarrungspunkt  der  ausgeschiedenen  Fett- 
säuren liegt  bei  17^  C.  Die  Verseif ungszahl  ist  193 — 194,  die  Jodzahl 
122,&— 133,3.  Das  Trocknungdvermögen  ist  geringer  als  bei  den  anderen 
Torbesprochenen  ölen. 

Das  J^alt  gepreßte  Ol  wird  heute  zum  größten  Teile  als  Speiseöl,  das 
heiß  gepreßte  bei  der  Fimisfabrikation  und  namentlich  in  der  Seifen- 
siederei verwendet.  Die  Natronseife  ist  blaßgelb,  fest  und  homogen,  in 
Wasser  leicht  löslich  und  stark  schäumend,  doch  ist  die  Härte  der  Seife 
nicht  befriedigend.  Infolgedessen  läßt  sich  das  Sonne^nUumenöl  nur  im 
Gemisch  mit  festen,  talgartigen  Eetten  für  die  Herstellung  von  Riegel- 
seifen  verwenden,  deren  Geschmeidigkeit  es  wesentlich  erhöht.  Die 
Orenzlauge  der  Sdfe  ist  bei  Siedetemperatur  eine  Natronlauge  von  7°  Bö 
und  eine  Kochsalzlösung  von  5"^  B6. 

Die  Kaliseife  ist  auf  Grund  des  hohen  Linolsäuregehaltes,  den  das 
Sonnenblumenöl  aufweist,  der  Leinölschmierseife  ähnlich,  sie  ist  wie 
diese  letztere  gelb  bis  gelbbraun  gefärbt  und  besitzt  Glanz  und  trans- 
parentes Aussehen.  Temperatureinflüssen  gegenüber  ist  sie  ziemlich 
widerstandsfähig.  Die  Ausbeute  beträgt  235—238  %,  doch  bleibt  zu 
beachten,  daß  sich  das  Sonnenblumenöl  nur  schwer  verseift,  und  daß 
daher  für  ,die  Herstellung  der  Natronseife  sowohl  wie  die  der  Kaliseife 
zunächst  sehr  schwache  Laugen  in  Anwendung  kommen  müssen. 

BaamwollsaattfL  DasBaumwollsaatöl,auchKottonöl genannt, 
wird  aus  dem  Samen  des  Baumwollstrauehes  (Gossypum)  gewonnen, 
der  in  den  heißeren  Zonen,  und  zwar  am  besten  in  der  Nähe  des  Meeres 
auf  feuchtem,  den  Seewinden  zugänglichen  Boden  gedeiht.  Man  kann 
ungefähr  annehmen,  daß  sein  Anbau  auf  der  südlichen  Halbkugel  bis 
zum  dreißigsten  Grade  südlicher,  auf  der  nördlichen  Halbkugel  bis 
zum  vierzigsten,  in  einigen  Gegenden  bis  zum  fünfundvierzigsten  Grade 
nördlicher  Breite  reicht  und  mit  Erfolg  bis  zu  Höhen  von  1550  m  über 
dem  Meeresspiegel  empor  ausgeführt  werden  kann. 

Die  Samenkörner  sind  kleine,  mehr  oder  weniger  elliptische  Körner 
von  ungefähr  8  mm  Länge,  welche^  in  reifem  Zustande  braun  gefärbt, 
mit  einer  großen  Menge  meist  weißer  Haare  (Baumwolle)  bedeckt  sind 
und  je  nach  ihrem  Herkommen  18 — ^24  %  Ol  enthalten. 

Die  Gewinnung  des  Öles  geschieht  vornehmlich  in  Amerika,  wo  die 
Saat  gewöhnlich  in  geschältem  Zustand  gepreßt  wird,  und  in  Deutsch- 
lan'd,  England  und  Frankreich,  wo  man  die  importierte  ägyptische,*  in- 
dische und  levantinische  Saat  meist  imgeschält  der  Pressung  unter- 
wirft.   1000  kg  Saat  geben,  je  nach  Beschaffenheit,  150—200  kg  Ol. 

Das  rohe  Baumwollsaatöl  ist  je  nach  Alter  und  Herkunft  der  Saat 
röUich  Ins  schwarz  gefärbt.  In  der  Regel  wird  es  mit  Ätzalkalien  raf- 
finiert (gebleicht),  wobei  die  färbenden  Substanzen  zugleich  mit  der 
•  durch  die  Neutralisation  des  Öles  gebildeten  Seife  zu  Boden  gehen.    Das 
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so  raffinierte  Ol  ist  neutral  und  von  hellgelber  Farbe.  Der  Raffinations- 
rückstand wird  unter  dem  Namen  ,,8oap8tock''  gehandelt  und  entweder 
zur  Seifenfabrikation  direkt  verwendet  oder  nach  Behandlung  mit 
Mineralsäuren  der  Destillation  unterworfen,  wobei  man  schließlich  Olein 
und  Kottonstearin  erhält.  Vielfach  wird  das  Rohöl  auch  mit  Oxydations- 
mitteln gebleicht.  Das  so  gebleichte  Ol  ist  in  der  Regel  heller  gefärbt 
und  zeigt  meist  eine  leichte  Fluoreszenz. 

Das  rohe  BaumwoUsaatöl  ist  dickflüssig  und  hat  ein  spezifisches 
Gewicht  von  0,922—0,930  bei  15°  C.  Das  raffinierte  Ol  hat  eine  stroh- 
gelbe Farbe  und  bei  15°  C  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,923 — 0,928. 
Während  das  rohe  Ol  im  Geschmack  und  Geruch  dem  Leinöl  ähnlich  ist, 
hat  das  raffinierte  Ol  einen  rein  nußartigen  Geschmack.  Das  BaumwoU- 
saatöl besteht  hauptsächlich  aus  Olein  (45 — 50  %),  dem  Glyzerid  der 
linolsäure  (25—30  %)  und  enthält  außerdem  20—26  %  an  Glyzeriden 
fester  Fettsäuren.  Die  Menge  der  im  Kottonöl  stets  vorhandenen  un- 
verseifbaren  Bestandteile  beträgt  nach  Allen  und  Thomson  1,64  %. 

Die  Verseifungszahl  des  Baumwollsaatöls  ist  191 — 196,5,  die  Jod- 
zahl 100,9 — 116.9.  Die  abgeschiedenen  Fettsäuren  erstarren  bei  35,6  bis 
37,6°  C. 

Das  rohe  BaumwoUsaatöl  dient  in  Amerika  zu  Schmierzwecken, 
zur  Fimisfabrikation  als  Ersatz  für  Leinöl  und  zur  Seifenfabrikation; 
das  raffinierte  Ol  wird  zur  Seifenfabrikation,  als  Speiseöl,  aber  auch 
zur  Verfälschung  anderer  Ole  verwandt.  Es  soUen  OUvenöle  vorkommen, 
die  zur  Hälfte  aus  BaumwoUsaatöl  bestehen. 

Das  rohe  und  ebenso  das  mit  Oxydationsmitteln  gebleichte  Ol  ist 
weit  leichter  verseif  bar  als  das  alkaUsch  raffinierte,  da  es  freie  Fettsäuren 
enthält,  während  letzteres  infolge  der  Laugenbehandlung  neutral  ist. 
Das  raffinierte  Ol  verseif t*  sich  aUein  mit  stärkeren  Laugen  nur  sehr 
schwer,  dagegen  leicht  in  Gemeinschaft  mit  leicht  verseifbaren  Fetten 
wie  Palmkernöl,  Kokosöl  usw.  Allein  kann  man  es  nur  allmählich  mit 
schwachen  Laugen  zur  vollständigen  Verseif ung  bringen;  eine  auf  diese 
Weise  erhaltene  Seife  läßt  sich  aber  nur  schwer  aussalzen  und  gibt  selbst 
bei  großem  Salzzusatz  das  überschüssige  Wasser  nicht  vollständig  ab. 

Die  nach  dem  Austrocknen  gelbe  Seife  ist  daher  in  frischem  Zustand 
relativ  weich  und  steUt  keine  wirldiche  Kernseife  dar.  Aus  alkalisch 
raffinierten  Ölen  hergesteUt  bleicht  sie  bei  Licht-  und  Luftzutritt  nach, 
während  die  Seifen*  aus  oxydativ  gebleichten  Ölen  allmählich  einen 
unangenehmen  Geruch  annehmen  und  bei  gleichzeitigem  Nachdunkeln 
fleckig   werden. 

Die  Natronseif e  ist  in  Wasser  schwer  löslich  und  schlecht  schäumend. 
Die  Grenzlauge  ist  in  der  Siedehitze  eine  Natronlauge  von  8°  Bi  und  eine 
Kochsalzlösung  von  5,5°  Be.  Auf  Leimniederschlag  gesotten  enthält  sie 
59 — 59,5  %  Fettsäure,  d.  h.  64  %  Reinseife,  was  einer  Ausbeute  von 
160%  entspricht  (Merklen). 

Zu  harten  Seifen  findet  das  Kottonöl  insbesondere  in  Verbindung 
mit  Palmkem-  und  Kokosöl  Verwendung,  da  es  die  Seifen  aus  letzteren 
zart  und  geschmeidig  macht.  Eine  Zeitlang  war  es  auch  für  glattweiße 
Kernseifen  außerordentlich  beUebt,  aber  die  oben  erwähnten  Übelständo 
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sind  seiner  Allgemeinanwendung  hier  sehr  hinderlich.  Außerdem  findet 
das  Baumwollsaatöl  noch  bei  der  Herstellung  glattgelber  und  Eschweger 
Seife  Verwendung.  In  Frankreich  und  Italien  wird  es  in  Oemeinschaft 
mit  Erdnußöl  sogar  in  bedeutender  Menge  zu  Marseiller  Seifen  ver- 
arbeitet, doch  nicht  zum  Vorteil  des  Produktes. 

Die  Kaliseife  ist  eine  trübe,  undurchsichtige  Schmierseife  von  hell- 
gelber Farbe,  die  in  der  Wärme  gut  beständig  ist  (Sommerseife),  in  der 
Kälte  aber  im  Gegensatz  zur  Leinölseife  gefriert.  .  In  der  Schmierseifen- 
fabrikation verwendet  man  daher  das  Kottonöl  im  Sommer  bei  der  Her- 
stellung transparenter  Leinölseifen,  die  durch  diesen  Zusatz  auch  ohne 
Natronlauge  an  Festigkeit  gewinnen,  femer  für  undurchaichtigi^  glattgelbe 
oder  glattweiße  Schmierseifen,  SUberseifen,  Salmiakschmierseifen  u.  dgl. 
Auch  zu  Naturkomseife  findet  das  Baumwollsaatöl  Verwendung; 
doch  ist  hierbei  große  Vorsicht  erforderlich,  da  das  Korn  leicht  aus- 
wächst.  Vor  allem  ist  jeder  Natronzusatz  zu  vermeiden,  wenn  man  den 
Charakter  als  Schmierseife  nicht  gefährden  will. 

Die  Eigenschaft  des  Baumwollsaatöb,  einige  Orade  über  0°  Pal- 
mitin  auszuscheiden,  hat  man  in  Amerika  benutzt,  um  ein  an  Palmitin 
armes  Ol  zu  gewinnen.  Das  abgeschiedene,  schmalzartige  Fett  kommt 
unter  der  Bezeichnung  „Cottonstearin''  oder  „vegetabilisches 
Stearin"  in  den  Handel. 

Aber  auch  dies  zeigt  bei  der  Verseifung  die  unangenehmen  Eigen- 
schaften des  BaumwoUsaatöles,  da  daraus  hergestdilte  weiße  Seifen  beim 
Lagern  gelbe  Flecken  bekommen  und  einen  unangenehmen  Geruch  ma- 
nehmen. 

SesamU.  Die  Sesamsaat  des  Handels  besteht  aus  den  Samen  zweier 
Bignoniaceen,  Sesunum  indicum  L,  und  Sesamum  Orientale  £r.,  als  deteü 
Heimat  das  südliche  und  östliche  Asien  gilt.  Gegenwärtig  wird  die 
Pflanze,  und  zwar  in  beiden  Formen,  wegen  des  hohen  Olgehalts  der 
Samen  (42 — 48  %)  in  den  meisten  tropischen  und  wärmeren  liändem  ge- 
baut, so  in  Indien,  Kleinasien,  Griechenland,  Ägypten,  Algier,  Zanzibar, 
Natal,  in  den  französischen  Kolonien  an  der  Westküste  Afrikas,  Brasilien, 
Westindien  und  in  neuester  Zeit  stark  in  dto  Südstaaten  Nordamerikas. 
Die  Billigkeit  des  Rohmaterials  und  der  Reichtum  der  Samen  an  gutem 
Ol  sind  die  Ursache,  daß  der  Sesam  heute  zu  den  wichtigsten  Rohstoffen 
der  Olgewinnung  zählt  und  namentlich  in  Frankreidi  und  England^ 
in  neuerer  Zeit  aber  auch  in  Deutschland  und  Osterrei^  zur  Olpreesnng 
genommen  wird. 

Die  Sesamsaat  wird  meist  dreimal  gepreßt;  die  beiden  ersten  Pres- 
sungen erfolgen  kalt,  die  dritte  warm.  Die  kalt  gepreßten  Ole  dienmi 
als  Speiseöle,  die  warm  gepreßten  hauptsächlich  zur  Seifenfabrikation. 
Der  Geschmack  der  Speiseöle  ist  milde,  doch  nicht  so  angenehm  wie  der 
des  Olivenöls. 

Das  Sesamöl  besitzt  eine  schöne  hellgelbe  Farbe  und  besteht  haupt- 
sächlich aus  Olein  (60  %),  neben  dem  es  die  Glyzeride  der  linokäure 
(25  %),  der  Stearin-  und  Palmitinsäure  (12—16  %)  enthält.  Die  Ver- 
seifungszahl  des  Öles  ist  188—192,  die  Jodzahl  106—114,5.  D^  Er- 
starrungspunkt der  abgeschiedenen  Fettsäuren  Uegt  bei  22,9 — ^23,8^. 

Sobranth,  Handbuch  der  Seifen fabrikation.    5.  Aufl.  g 
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DaB  Sesamöl  gibt  mit  Zucker  und  Salzsäure  eine  karmoicdnrote 
Farbe,  die  es  ermöglicht,  dasselbe  im  Gtemisch  mit  anderen  ölen  sicher 
zu  entdecken.  Diese  Probe,  welche  man  gewöhnlich  als  die  Baud oui n - 
sehe  Farbenreaktion  bezeichnet,  wird  nach  Villavecchia  und 
Fabris^)  in  folgender  Weise  ausgeführt:  Man  löst  0,1  g  Bohrzucker  in 
10  ccm  Salzsäure  vom  spezifischen  Gewicht  1,19,  setzt  20  ccm  des  zu 
untersuchenden  Öles  zu,  schüttelt  kurze  Zeit  und  läßt  die  Probe  stehen. 
In  Gegenwart  selbst  der  geringsten  Menge  Sesamöl  ist  die  abgeschiedene 
wässerige  Lösung  karmoisinrot  gefärbt. 

Die  besten  Sorten  Sesamöl  dienen  vielfach  zum  Verschneiden  von 
Olivenöl,  während  es  selbst  häufig  mit  ErdnuBöl  verfälscht  wird.  Zur 
Seifenfabiikation  finden  nur  die  Nachschlagöle  oder  die  aus  schlechtem 
Samen  gepreßten  oder  aus  den  Preßkuchen  mit  Schwefelkohlenstoff 
extrahierten  öle  (Sesamsulfuröl)  Verwendung.  Zu  Riegelseifen  kann 
man  nur  die  dicken,  fast  weißen,  viel  Stearin  oder  Palmitin  enthaltenden 
Satzöle  verwenden,  welche  sich  beim  Lagern  des  Öls  absetzen.  Die 
flüssigen  öle  können  aber  als  Zusatzöle  zu  Palmkemöl,  Kokosöl,  Talg 
und  Palmöl  bis  zu  30  %  genommen  werden  und  ergeben  dann  ebenfalla 
gute  Seifen,  welche  fest  vom  Schnitt  sind. 

Infolge  seines  Säuregehaltes  läßt  sich  das  technische  Sesamöl  mit 
schwachen  Laugen  (12 — 15^  Bi)  leicht  verse(ifen.  Die  Natronseife  ist 
rötlichweiß  bis  braungelb,  fest  und  homogen.  In  Wasser  ist  sie  relativ 
leicht  löslich  und  von  gutem  Schaumvermögen.  Die  Grenzlauge  ist  bei 
Siedetemi)eratur  eine  Natronlauge  von  8^  Bö  und  eine  Kochsalzlösung 
von  6,6^  Bö.  Auf  Leimniederschlag  gesotten  enthält  sie  68  %  Fettsäure 
oder  62,5  %  Beinseife,  entsprechend  einer  Ausbeute  von  164  % 
(Merklen).  Die  so  gewonnene  Seife  ist  jedoch  weich  und  feucht  und 
setzt  unter  Umständen  sogar  Lauge  ab.  In  Mischung  mit  talgartigen 
Fetten  macht  das  Sesamöl  daher  die  Seife  weicher  und  geschmeidiger^ 
färbt  sie  aber  gleichzeitig  rötlich. 

Die  Kaliseife  ist  eine  glänzende,  transparente  Schmierseife  von  hell- 
brauner Farbe.  Temperatureinflüssen  gegenüber  ist  sie  ziemlich  wider- 
standsfähig. Trotzdem  wird  das  Sesamöl  nur  selten  zur  Schmierseifen- 
fabrikation verwandt,  da  die  technischen  Qualitäten  desselben  infolge 
der  Vervollkommnung,  welche  die  Baffinationsverfahren  in  den  letzten 
Jahrzehnten  erfahren  haben,  nur  noch  geringen  Mengen  angeboten 
werden,  früher  aber  die  Hauptverwendung  des  Sesamöles  auf  Marseille 
beschränkt  war,  wo  Schmierseifen  nicht  oder  nur  selten  fabriziert  werden. 

HaisOl.  Der  Mais,  der  Samen  der  Maispflanze  (Zesk  Mays  L.),  enthält 
6 — ^9  %  Ol  und  ist  somit  die  ölreichste  Getreideart.  Das  meiste  Ol  ist  in 
den  Keimen  enthalten,  welche  man  bei  der  Stärke-,  Glukose-  und  Alko- 
holgewinnung aus  Mais  als  Nebenprodukt  erhält.  Sie  enthalten  in 
trockenem  Zustand  etwa  50  %  Ol,  das  durch  Pressung  gewonnen  wird. 
Die  Hauptproduktionsländer  sind  Amerika  und  Argentinien. 
'  Das  Msdsöl  ist  ziemlich  dickflüssig,  von  hellgelber  bis  goldgelber 
Farbe  und  angenehmem  Geruch  und  Geschmack.   Es  hat  ein  spezifisches 


i)  Zeitschr.  f.  angew.  Chemie  1892,  S.  609. 
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Gewicht  von 0,9215— 0,9255  bei  15°  Cund  erstarrt  bei—  10° bis—  15°  C 
^u  einer  ziemlich  festen,  weißen  Masse.  Die  Verseifungszahl  des  Öles  ist 
189j_191,9,  die  Jodzahl  111,2—112,6,  der  Erstarrungspunkt  der  Fett- 
säuren  liegt  bei  14 — 16°  C.  Das  Ol  zeigt  keine  Sauerstoffaufnahme  und 
enthält  1,35 — 1,55  %  Unverseifbares. 

tAe  verseifbaren  Bestandteile  bestehen  vornehmlich  aus  Olem  und 
Linolein  neben  5 — 8  %  an  Glyzeriden  fester  Fettsäuren. 

Maisöl  verseift  sich  mit  schwachen  Laugen  ziemlich  leicht.  Die  Grenz- 
lauge ist  in  der  Siedehitze  eine  Natronlauge  von  7°  B^  und  eine  Koch- 
salzlösung von  5°  Bä.  Die  Natronseife  ist  hellgelb,  fest,  aber  relativ 
weich,  in  Wasser  schwer  löslich  und  schlecht  schäumend.  Ohne  den 
Zusatz  talgartiger  Fette  oder  fester  Pflanzenfette  ist  das  Maisöl  daher 
nicht  zur  Fabrikation  harter  Seifen  verwendbar.  Mit  den  genannten 
Fetten  vermischt  ergibt  es  aber  schöne,  hellgelbe  Seifen  von  homogener, 
geschmeidiger  Beschaffenheit  und  guter  Konsistenz, 

Die  Kaliseife  ist  eine  feurig-durchsichtige  Schmierseife  von  gelber 
oder  rötlicher  Farbe,  die  gegen  Temperatureinflüsse  wenig  empfindlich 
ist.  Das  Maisöl  bildet  daher  bei  der  Schmierseifenfabrikation  einen  vor- 
züglichen Ersatz  für  das  Leinöl.    Die  Ausbeute  beträgt  238—240  %. 

LeindotteröL  Das  Leindotteröl,  auch  Dotteröl  genannt,  wird 
aus  dem  Leindotter,  dem  Samen  von  Camelina  sativa  L.  (Myagrum 
sativum  Grz.),  einer  Crucifere,  geschlagen.  Der  Samen  ist  klein,  länglich, 
von  gelber  Farbe  und  enthält  32—35  %  Ol.  Das  Leindotteröl  ist  gold- 
gelb, schwach  trocknend  und  von  schwachem,  aber  eigentümlichem 
Geruch  und  Geschmack;  es  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,9252  bis 
0,9260  bei  15°  C  und  wird  bei  —  18°  C  fest.  Die  Verseifungszahl  des 
Öles  ist  188,  die  Jodzahl  135,3 — 142,4.  Der  Erstarrungspunkt  der 
bei  gewöhnlicher  Temperatur  flüssigen  J^ettsäuren  liegt  bei  13 — 14°. 
I>as  Leindotteröl  wird  in  verhältnismäßig  geringer  Menge  produziert 
und  hat  daher  keine  große  Bedeutung.  In  der  Seifenfabrikation  findet 
es  lediglich  mit  Leinöl  vermischt  zur  Herstellung  von  Schmierseifen 
Verwendung.  Da  diese  auch  bei  größter  Kälte  nicht  erfrieren,  nimmt 
man  das  Ol  im  Winter  gern  zu  Naturkomseifen.  Ln  Sommer  sind  da- 
gegen die  Faßseifen  aus  Leindotteröl  nicht  zu  halten,  sie  schmelzen  schon 
unter  20°  C  und  haben  einen  unangenehmen  Geruch. 

ScjabolmenöL  Das  Sojabohnenöl  wird  aus  dem  Samen  einer  Legu- 
minose,  der  Soja  hispida  Silb.  und  Zuo.  gewonnen,  die  vornehmlich 
in  China  und  Japan  in  großem  Maßstabe  für  Nahrungszwecke  angebaut 
wird.  Die  Mandschurei  produziert  allein  jährlich  bis  zu  1  Yj  Millionen 
Tonnen  Sojabohnen. 

Die  Bohne  selbst  enthält  17—22  %  Ol,  das  durch  Pressung  und  Ex- 
traktion teils  am  Produktionsort,  teils  auch  in  Europa  eacnt  (England) 
gewonnen  wird.  Es  ist  gelblichweiß  gefärbt,  besitzt  angenehmen  Geruch 
und  Geschmack  und  besteht  vornehmlich  aus  Olem  und  Linolein.  Da- 
neben enthält  es  etwa  12  %  an  Glyzeriden  fester  Fettsäuren  und  etwa 
0,2  %  Unverseifbares  (Sojasterol).  Das  spezifische  Gewicht  beträgt  bei 
15°  0  0,924—0,927,  die  Verseifungszahl  ist  190,6—192,9,  die  Jodzahl 
122,2—124,0.  DerErstarrungspunktderFettsäurenliegtbei24,l— 25,0°. 

8* 
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Das  Sojabohnenöl  eignet  sich  in  hervorragender  Weise  zur  Seifen- 
fabrikation und  gleicht  in  seinem  Verhalten  teils  dem  Maisöl,  teib  dem 
Cottonöl.  Die  Verseif  ung  läßt  sich  mit  schwachen  Laugen  von  10 — 12  ^B6 
erreichen,  muß  aber  sorgfältig  durchgeführt  werden,  damit  die  fertige 
Seife  infolge  unvollkommener  Verseif  ung  nicht  fleckig  oder  ranzig  wird. 

Die  Natronseife  ist  goldgelb,  fest,  aber  relativ  weich,  in  Wasser  wenig 
löslich  und  schlecht  schäumend.  Die  Grenzlauge  ist  in  der  Siedehitze 
eine  Natronlauge  von  8,6°  B6  und  eine  Kochsalzlösung  von  6°  Bö.  Für 
sich  allein  ist  das  Sojabohnenöl  nicht  auf  Kernseifen  zu  verarbeiten, 
doch  kann  es  zu  20 — 30  %  mit  talgartigen  Fetten  oder  Palmkem-  und 
Kokosöl  versotten  das  Erdnuß-  oder  Cottonöl  voll  ersetzen. 

Die  Kaliseife  ist  feurig-durchsichtig,  dunkelgoldgelb  und  Temperatur- 
einflüssen gegenüber  genügend  beständig.  Das  Sojaöl  läßt  sich  daher 
zur  Schmierseifenfabrikation  in  der  gleichen  Weise  verwenden  wie  das 
vorbesprochene  Mais-  und  Cottonöl.  Im  Sommer  versiedet  man  es  am 
besten  mit  Leinöl  gemischt  zu  50 — 60  %  des  Fettansatzes,  während  man 
im  Winter  nicht  über  30  %  herausgehen  soll.  Für  die  Herstellung  von 
Silberseifen  ist  es  aber  nicht  in  demselben  Maße  geeignet  als  Cottonöl, 
da  es  weniger  feste  Fettsäuren  enthält,  als  dieses,  und  daher  einen  höheren 
Natrongehalt  erfordert.  "  Auch  die  Farbe  läßt,  wenn  das  öl  vor  der 
Verseifung  nicht  wiederholt  gebleicht  wurde,  zu  wünschen  übrig,  da  sie 
stets  einen  leicht  gelbgrünen  Stich  besitzt  und  nicht  genügend  reinweiß 
erscheint. 

RfiböL  Mit  dem  Namen  Büböl  bezeichnet  man  die  öle  der  ver- 
schiedenen Brassicaarten  und  unterscheidet  je  nach  der  verarbeiteten 
Saat  das  Kohlsaatöl,  Rübsenöl  und  Rapsöl.  Die  Eigenschaften  dieser 
öle  stimmen  in  allen  Hauptpunkten  überein.  Das  spezifische  Gewicht 
schwankt  zwischen  0,914  und  0,917  bei  16^  C.  Der  Erstarrungspunkt 
liegt  zwischen  —  2°  und  —  10°  C.  Die  ausgeschiedenen  Fettsäuren 
erstarren  bei  ungefähr  12°  C.  Die  Verseifungszahl  ist  167,7 — 176,5,  die 
Jodzahl  94,1 — 104,8.  Die  Rüböle  bestehen  hauptsächlich  aus  den  Oly- 
zeriden  der  Ölsäure,  Erukasäure,  Rapinsäure,  Linol-  und  Linolensäure 
und  enthalten  etwa  1  %  unverseifbare  Substanz.  Der  Gehalt  an  Eruka- 
säure ist  die  Ursache  des  sehr  niedrigen  Verseif ungs wertes.  Die  Farbe 
der  Rüböle  ist  heller  oder  dunkler  braungelb,  das  Produkt  des  Vor- 
schlags immer  etwas  heller  als  das  des  Nachschlags.  Frisch  sind  die  Rüb- 
öle  fast  geruchlos;  das  abgelagerte  Ol  zeigt  aber  einen  eigentümlichen 
Geruch.  Der  Geschmack  ist  kratzend,  von  flüc^htigen  Beimengungen 
herrührend,  die  besonders  in  den  ölen  des  Nachschlags  vorhanden  zu 
sein  scheinen. 

Vor  Einführung  der  Erdöldestillate  war  das  Rüböl  in  Deutschland 
das  hauptsächlichste  Beleuchtungsmaterial;  heute  dient  es  vornehmlich 
als  Schmieröl.  In  der  Seifenfabrikation  findet  es  nur  selten  Anwen- 
dung; zuweilen  werden  aber  die  dicken  Satzöle  auf  geringwertige, 
schwarze  Schmierseife  verarbeitet.  Das  Rüböl  verseift  sich  auch  mit 
schwachen  Laugen  schwer,  und  die  daraus  dargestellten  Schmierseifen 
sind  gegen  Temperaturschwankungen  sehr  empfindlich.  Mit  Natron- 
lauge gibt  das  Rüböl  eine  schlechte,  krümelige  Seife,  die  in  Wasser 
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nur  schwer  löslich  und  Salzlösungen  gegenüber  sehr  empfindlich  ist, 
da  die  Grenzlauge  durch  eine  Natronlauge  von  nur  5,5°  B^  oder  eine 
Kochsalzlösung  von  nur  3,5°  B^  dargestellt  wird. 

Olivenöl.  Das  Olivenöl  ist  unter  allen  ölen  das  am  längsten  be- 
kannte. Die  Kultur  des  Ölbaumes  (Olea  europaea  sativa  L.)  ist  seit 
Jahrtausenden  bekannt  und  wird  vornehmlich  in  den  Mittelmeerländem, 
in  Spanien,  Portugal,  Südfrankreich,  Italien,  Istrien,  Dalmatien,  Griechen- 
land, an  der  marokkanischen  Küste,  femer  in  der  Krim  und  in  Palästina 
betrieben.  Seit  einigen  Jahrhunderten  findet  man  Ölbaumpflanzungen 
auch  in  Amerika,  besonders  in  Peru  und  Mexiko,  wo  stattliöhe  Oliven- 
haine selbst  im  sterilen  Boden  der  Küstengegenden  anzutreffen  sind. 

Die  völlig  reife  Olive  hat  eine  dunkelviolette  bis  schwarze  Farbe. 
Um  den  ölreichen  Kern  lagert  ein  im  Reifestadium  schlaffes  Frucht- 
fleisch, dessen  Parenchymzellen  mit  einer  wässerigen  Flüssigkeit  gefüllt 
sind,  in  der  Fetttröpfchen  und  feine,  oft  massenweise  verbundene,  über- 
aus kleine  Kömchen  suspendiert  sind.  Das  Fruchtfleisch  wird  von  einer 
Fruchthaut  umschlossen,  die  aus  derbwandigen,  mit  einer  violetten 
Farbstofflösung  erfüllten  Zellen  besteht.  Der  ölgehalt  der  Oliven  ist 
sehr  verschieden,  er  schwankt  zwischen  20  und  60  %  und  ist  abhängig 
von  der  Art,  der  Größe  und  der  Reife  der  Früchte. 

Je  nach  Art  der  Gewinnung  unterscheidet  man  verschiedene  Handels- 
qualitäten des  Olivenöls,  nämlich  1.  das  durch  gelinde,  kalte  Pressung 
erhaltene  feinste  Speiseöl,  das  den  Namen  „JungfemöP'  führt,  2.  das 
durch  abermalige  kalte  Pressung  der  verbleibenden  Kuchen  erhaltene 
gewöhnliche  Speiseöl,  3.  das  durch  dritte  Pressung  der  nunmehrigen 
Rückstände  gewonnene  Fabrikolivenöl  (Brennöl),  4.  das  Nachmühlenöl^ 
das  aus  den  Rückständen  eines  nach  kurzer  Selbstgärung  der  Oliven  ge- 
wonnenen Öles  erhalten  wird,  5.  das  Höllenöl  oder  Klärgrubenöl,  das 
aus  den  Waschwässem  und  Rückständen  des  Nachmühlenöles  erhalten 
wird  und  schließlich  6.  das  durch  Extraktion  der  Preßkuchen  mit 
Schwefelkohlenstoff  gewonnene  Sulfurolivenöl.  Die  letztgenannten  vier 
Qualitäten  werden  ausschließlich  zu  technischen  Zwecken,  vornehmlich 
zur  Seifenfabrikation,  verwendet,  da  sie  in  der  Regel  einen  mehi  oder 
weniger  großen  Gehalt  an  freien  Fettsäuren  aufweisen  und  durch  Oxy- 
dation (Bildung  von  Oxj^ettsäuren  und  Laktonen)  eine  oft  weitgehende 
Änderung  ihrer  Eigenschaften  erfahren  haben. 

In  den  südlicheren  Gegenden  wird  bei  der  Verarbeitung  der  Oliven 
auch  der  Kern  mit  zerkleinert  und  der  ganze  so  erhaltene  Brei  der  Pres- 
sung unterworfen;  in  den  nördlicheren  Ländern  dagegen,  wo  der  Ölbaum 
zwar  noch  gedeiht,  aber  nicht  mehr  auf  einen  regelmäßigen  Ertrag  zu 
rechnen  ist,  wird  nur  das  zerquetschte  Fruchtfleisch  gepreßt,  während  die 
Kerne  an  Extraktionsfabriken  geliefert  werden.  Das  daraus  gewonnene 
öl  kommt  gewöhnlich  unter  dem  Nemen  „Olivenkernöl"  in  den 
Handel.  Es  ist  dunkelgrün  und  dickflüssig,  enthält  größere  Mengen 
freier  Fettsäure  und  setzt  leicht  und  in  erheblichem  Maße  festes  Fett 
ab.  Das  durch  Kaltpressen  aus  frischen  Olivenkernen  erhaltene  öl  hat 
eine  goldgelbe  Farbe  und  enthält  nur  geringe  Mengen  freier  Fettsäuren. 
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Das  reine  Olivenöl  ist  von  hellgelber  bis  grünlichgelber  Farbe  und 
mildem,  angrenehmem  Geschmack.  Die  kalt  gepreßten  öle  enthalten 
etwa  80  %  Ol,  das  im  wesentlichen  Triolein  ist,  während  die  festen  An- 
teile vornehmlich  aus  Palmitin  und  geringen  Mengen  Arachin  bestehen.  • 
Das  Unverseifbare  im  Olivenöl  ist  Phytosterin.  Die  heißgepreßten  Ole 
sind  reicher  an  Palmitin.  Das  spezifische  Gewicht  der  kalt  gepreßten 
Ole  schwankt  bei  15°  C  zwischen  0,915  und  0,918,  während  das  spezi- 
fische Gewicht  der  heiß  gepreßten  Ole  bis  auf  0,926  steigt.  Letztere 
setzen  oft  schon  bei  10°  C  kömige  Ausscheidungen  ab  und  erstarren 
bei  0°,  während  ganz  feine,  kalt  gepreßte  Ole  zuweilen  erst  bei  2°  C  an- 
fangen sich  zu  trüben  und  bei  —  6°  C  das  Palmitin  ausscheiden.  Die 
aus  dem  Olivenöl  abgeschiedenen  Säuren  erstarren  bei  16,9 — 26,4°  C. 
Die  Verseifungszahl  des  Olivenöls  ist  186 — 196,  die  Jodzahl  77,3 — ^94,7.  | 

In  der  Regel  dient  das  Fabrikolivenöl  zur  Herstellung  weißer  Oliveur  i 

ölseifen,  das  Nachmühlen-  und  HöUenöl  für  marmorierte  MarseiUer 
Seifen  und  das  Sulfuröl  zur  Herstellung  grüner  Textilseifen.     Direm  | 

verschiedenen  chemischen  Charakter  entsprechend  zeigen  die  genannten 
Ole  aber  bei  und  nach  der  Verseif  ung  wesentliche  Unterschiede  in  ihrem 
Verhalten.    Während  sich  neutrales  Olivenöl  nur  schwer  verseift  und  ! 

einer  schwachen,  höchstens  10°  B6  starken  Lauge  für  die  Einleitung  der 
Verseifung  benötigt,  vollzieht  sich  die  Verseif  ung  der  oben  genannten 
technischen  Ole  ihrem  jeweiligen  Gehalt  an  freien  Fettsäuren  ent- 
sprechend mehr  oder  weniger  leicht.  Die  Natronseifen  sind  fest,. hart, 
in  der  Regel  von  angenehmem  Geruch  und  je  nach  der  Farbe  des  ver- 
seiften Öles  weiß,  cremefarbig,  gelbgrün  oder  rein  grün  gefärbt.  Die  auf 
Leimniederschlag  gesottenen  Produkte  erstarren  in  der  Regel  langsamer 
als  die  auf  Unterlauge  gesottenen,  werden  aber  ebenfalls  beim  Lagern 
ziemlich  hart.  In  Wasser  sind  sie  leicht  löslich  und  geben  einen  feinen 
beständigen  Schaum.  Die  aus  Nachmühlensatzölen  gesottenen  Seifen 
zeigen,  besonders  wenn  sie  auf  Leimniederschlag  hergestellt  sind,  Mar- 
morierung und  enthalten  infolge  ihres  hohen  Gehaltes  an  oxyfettsauren 
Salzen  gewöhnlich  viel  Wasser  gebunden.  Eine  von  Mer kle n  aus  einem 
Olsatz  mit  10  %  Laktonen  hergestellte  Seife  enthielt  beispielsweise 
60,6  %  Fettsäuren,  d.  h.  also  nur  64  %  Reinseife.  Ln  Gegensatz  hierzu 
besitzt  aber  die  Seife  aus  dem  Sulfuröl  ebenso  wie  die  Seife  aus  neutraleoi 
Ol  einen  relativ  geringen  Wassergehalt,  da  die  in  flüchtigen  Lösungs- 
mitteln praktisch  unlöslichen  Laktone  im  Sulfuröl  nur  in  geringem 
Maße  enthalten  sind  und  die  daraus  hergestellten  Seifen  demzufolge 
auch  nur  ein  geringes  Bindungsvermögen  für  Wasser  besitzen  können. 
Nach  Merklen  enthält  eine  Seife  aus  Sulfuröl  60,9  %  Fettsäuren,  d.  h. 
66,6  %  Reinseife»  eine  Angabe,  die  mit  den  praktischen  Erfahrungen  gut 
übereinstimmt,  da  man  gewöhnlich  mit  167 — 160  %  Ausbeute  rechnet: 
Die  gleiche  Ausbeute  wird  auch  bei  der  Verwendung  neutralen  Olivenöls 
erreicht. 

Die  Grenzlauge  der  Olivenölseifen  ist  ebenfalls  je  nach  der  Qualität 
der  Ole  eine  verschiedene.  Für  Seifen  aus  neutralem  Ol  wird  sie  bei  Siede-> 
temperatur  durch  eine  Natronlauge  von  7^  B^  und  eine  Kochsalzlösung 
von  5,6°  B6  dargestellt.    Mit  dem  Gehalt  des  Öles  an  Oxyfettsauren  un* 
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Laktonen  erfährt  die  Grenzlaugenkonzentration  indessen  eine  ent- 
sprechende Änderung,  da  die  Seifen  der  Ox3rfett8äuren  in  Laugen  und 
Sfidzlösungen  leichter  löslich  sind  als  die  unveränderten  fettsauren  Salze. 
Für  die  Seifen  aus  Nachmühlenöl  ist  die  Grenzlauge  .daher  bereits  eine 
8°  B4  starke  Natronlauge  und  eine  6°  Bö  starke  Kochsalzlösung,  für 
solche  aus  Nachmühlensatzölen  oder  HöUenöl  eine  Natronlauge  von 
d  ^  Bö  und  eine  Kochsalzlösung  von  über  6  °  Bö.  Seifen  aus  Sulf urolivenöl 
endlich  sind  in  der  Siedehitze  in  einer  Natronlauge  von  11  °  Bö  und  einer 
Kochsalzlösung  von  ebenfalls  6"^  Bö  unlöslich.  Im  großen  und  ganzen 
werden  also  die  Olivenölseifen,  unabhängig  von  der  Art  des  Öles,  durch 
die  gleiche  Kochsalzkonzentration  leicht  ausgesalzen,  während  die  Aus- 
salzung  durch  Ätznatron  abhängig  ist  von  der  chemischen  Zusammen- 
setzung des  Öles  und  zwar  derart,  daß  die  stark  oxydierten  öle  eine 
höhere  Konzentration  der  Lauge  erfordern  als  die  reinen  und  unver- 
änderten Produkte. 

IMe  Kaliseife  des  Olivenöls  ist  eine  hellgelbe,  je  nach  Art  des  Öles 
mehr  oder  weniger  klare  Schmierseife,  die  in  Wasser  leicht  löslich  ist  und 
ein  gutes  Schaumvermögen  besitzt.  Olivenöl  wird  jedoch  zur  Schmier- 
seifenfabrikation nur  selten  benutzt. 

BrdnufiöL  Das  Erdnußöl  wird  aus  den  Samen  der  Erdnuß  (Araohis 
hypogaea),  einer  Leguminose,  gewonnen,  Welche  außerordentlich  ver- 
breitet ist  und  besonders  an  der  Westküste  Afrikas  und  in  Indien,  außer- 
dem aber  auch  im  Innern  Afrikas,  in  Ostafrika,  auf  Java  und  Sumatra» 
in  Südamerika  und  den  südlichen  Teilen  von  Nordamerika»  sowie  in 
Südeuropa  kultiviert  wird.  Je  nach  ihrem  Ursprungsort  stellen  die  Erd- 
nüsse verschiedene  Varietäten  dar.  Die  afrikanischen,  meist  in  der 
Schale  importierten  Nüsse  geben  bei  zweimaliger  Kaltpressung  ein  feines 
Speiseöl,  während  die  indischen  Nüsse  entschält  importiert  werden 
und  bei  der  Kaltpressung  (Bombajrnüsse)  ebenfalls  ein  Speiseöl,  bei  der 
Heißpressung  (Coromandelnüsse)  ein  besonders  für  die  Sedfenfabrikatiön 
verwandtes,  technisches  öl  ergeben.  Der  ölgehalt  der  Nüsse  schwankt 
je  nach  Herkunft  zwischen  42  und  51  %,  wovon  in  der  Begel  der  Preßart 
entsprechend  30 — 38  %  gewonnen  werden. 

Das  Erdnußöl  ist  etwas  dünnflüssiger  als  Olivenöl  und  enthält 
vornehmlich  die  Glyzeride  der  Ölsäure,  Linolsäure  und  Hypogaeasäure, 
daneben  6^-10  %  feste  Glyzeride,  die  hauptsächlich  aus  Arachin  und 
Lignozerin  bestehen.  Der  Gehalt  an  Unverseif  barem  beträgt  0,64  bis 
0,94  %.  Das  kalt  gepreßte  öl  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,916 
bei  15°  C;  das  spezifische  Gewicht  der  warm  gepreßten  öle  ist  höher 
und  steigt  bis  0,920.  Das  Erdnußöl  gehört  zu  den  nicht  trocknenden 
ölen,  ist  ziemlich  haltbar  und  wird  nicht  leicht  ranzig.  In  der  Elälte 
gerinnt  es,  wie  das  Olivenöl,  etwas  über  0°,  erstarrt  bei  —  8  bis  —  4°  O 
und  wird  erst  bei  —  7^0  ganz  fest. 

Die  Verseifungszahl  des  Erdnußöles  wurde  zu  186,6 — 194,8  ge- 
funden, die  Jodzahl  zu  92,4— *100,8.  Der  Erstarrungspunkt  der  abge- 
schiedenen Fettsäuren  liegt  bei  28,1 — ^29,2.      \  > 

Da«  kalt  gepreßte  Erdnußöl  ist  färb-  und  geruchlos,  während  did 
technischen  Ole  mehr  oder  weniger  gefärbt  sind  und  einen  unangenehmen 


120  Die  Fette. 

Geruch  besitzen.    In  der  Regel  sind  sie  auch  stark  sauer  und  enthalten 
häufig  20  %  und  mehr  freie  Fettsäure. 

In  der  Seifenfabrikation  findet  das  Erdnußöl  Verwendung  bei  der 
Herstellung  von  Kernseifen,  Eschweger  Seifen  und  Schmierseifen.  Zur 
Verseifung  verwendet  man  Laugen  von  16 — 18°  Bö.  Die  Natronseife 
ist  fest,  auf  Unterlauge  gesotten  grauweiß  und  ziemlich  hart,  auf  Leim- 
niederschlag weich  und  schmutsiggelb  bis  hellbraun  gefärbt.  In  Wasser 
ist  sie  schwer  löslich  und  schlecht  schäumend.  Die  Grenzlauge  ist  in  der 
Siedehitze  eine  über  7,5°  B6  starke  Natronlauge  und  eine  über  6,5°  B6 
starke  Kochsalzlösung.  Die  auf  Leimniederschlag  erhaltene  Seife  ent- 
hält 69  %  Fettsäuren,  d.  h.  63,6  %  Reinseife,  was  einer  Ausbeute  von 
162  %  entspricht  (Merklen). 

Das  Erdnußöl  hat  in  mancher  Beziehung  Ähnlichkeit  mit  dem 
BaumwoUsaatöl,  ohne  dessen  Nachteile  (Fleckigwerden  der  Seifen)  zu 
besitzen.  Zwei  Teile  Erdnußöl  und  drei  Teile  Palmkemöl  geben  mit  Ätz- 
natronlaugen beim  direkten  Sieden  eine  tadellose  weiße  Wachskemseife. 
Ebenso  erhält  man  aus  70  %  Palmkemöl  und  30  %  Erdnußöl  mit 
Natronlauge  sehr  schöne,  weißgrundige  Eschweger  Seifen.  Dabei  ver- 
fährt man  am  zweckmäßigsten  in  der  Weise,  daß  man  mit  reiner  Ätzlauge 
von  etwa  24°  B^  verseift  und  erst  nachher  zur  Reduzierung  der  Kaustizi- 
tat  Soda-  oder  Salzlösung  anwendet.  Für  marmorierte  Kernseifen  ist  das 
Erdnußöl  indessen  nicht  empfehlenswert,  da  es  im  Gegensatz  zum  Sesam- 
öl  einen  weniger  weißen  Grund  gibt,  der  allmählich  sogar  gelblich  wird. 

Eine  vorteilhafte  Verwendung  findet  das  Erdnußöl  aber  bei  der 
Herstellung  kalt  gerührter  Seifen,  verausgesetzt  allerdings,  daß  der  Ge- 
halt an  freien  Fettsäuren  ein  nur  geringer  ist.  Eine  Seife  z.  B.  aus  70  kg 
Kokosöl,  30  kg  Erdnußöl  und  63  kg  Ätznatronlauge  von  36°  Be  über- 
trifft im  Ansehen  eine  Seife,  zu  welcher  an  Stelle  von  Erdnußöl  Talg 
genommen  wurde.  Bei  transparenten  Glyzerinseifen  ersetzt  es  aber  den 
Talg  nicht,  da  die  Seifen  damit  zu  weich  werden. 

Die  Kaliseife  ist  eine  hellgelbe,  undurchsichtige  Schmierseife,  die 
in  der  Wärme  gut  beständig  ist,  in  der  Kälte  aber  leicht  erfriert.  Da» 
Erdnußöl  eignet  sich  daher  für  die  Herstellung  von  Naturkomseifen, 
Süberseifen  und  von  Salmiakterpentinseifen  und  ist  für  diese  Zwecke  dem 
BaumwoUsaatöl  vorzuziehen,  da  es  insonderheit  auch  besser  als  dieses 
die  Mitverwendung  von  Soda  verträgt.  Bei  der  Fabrikation  von  Gly- 
zerinschmierseife und  glatter  ölseife  lassen  sich  im  Sommer  bis  zu  26  % 
des  Ansatzes  an  Erdnußöl  verwenden.  Da  das  Erdnußöl  in  der  Regel 
aber  teurer  als  das  Leinöl  ist,  wird  man  es  nur  ausnahmsweise  für  diesen 
Zweck  benutzen.  Die  Verseifung  erfolgt  gleichzeitig  mit  dem  übrigen 
Fettansatz  in  bekannter  Weise  auf  18 — 26grädiger  Kalilauge. 

Mandelöl.  Das  Mandelöl  wird  aus  den  Samen  der  bitteren  und  süßen 
Mandel  (Prunus  amygdalus)  in  Marokko,  auf  den  Kanarischen  Inseln,  in 
Syrien,  Persien  und  Südeuropa  gewonnen.  Die  süßen  Mandeln  enthalten 
46—66  %y  die  bitteren  36—45  %  öl,  das  vornehmlich  durch  Kalt- 
pressung  gewonnen  wird.  Das  Mandelöl  des  Handels  ist  in  der  Regel 
jedoch  nicht  einheitlich,  sondern  mit  Pfirsiohkern-  und  Aprikosenkemöl 
vermischt. 
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Das  Mandelöl  ist  klar,  dünnflüssig,  schwach  gelblich,  fast  geruchlos 
und  von  angenehmem,  milden  Geschmack  und  gehört  zu  den  nicht 
trocknenden  ölen.  Es  besteht  vornehmlich  aus  den  Glyzeriden  der 
Ölsäure  und  Linolsäure,  enthält  von  der  letzteren  jedoch  nur  etwa 
6 — 10  %.  Das  spe2dfische  Gewicht  des  Mandelöles  beträgt  bei  15°  C 
0,915--0,920,  es  erstarrt  bei —  20®  C  und  darunter,  während  das  Pfirsich- 
kernöl bei  —  18°  C  und  das  Aprikosenkemöl  bei  —  14°  C  fest  werden. 
Die  Verseifungszahl  des  Mandelöles  ist  189,6 — 191,7,  die  Jodzahl 
98 — 96,4,  der  Erstarrungspunkt  der  Fettsäuren  liegt  bei  9,6 — 11,8°. 

Die  feinsten  Sorten  Mandelöl  finden  in  der  Medizin,  andere  noch  gut 
und  rein  schmeckende  öle  zum  Verschneiden  von  Speiseölen  Ven^endung. 
Die  geringeren  Sorten  sind  für  technische  Zwecke,  namentlich  für  die 
Herstellung  besserer  Feinseifen  begehrt.  Das  Mandelöl  läßt  sich  auf 
kaltem  Wege  mit  konzentrierten  Laugen  verseifen  und  bildet  dann 
harte,  homogene  Natronseifen,  die  ein  gutes  Schaumvermögen  besitzen 
und  in  ihrem  Charakter  an  eine  Olivenölseife  erinnern. 

RizinnsöL  Das  Bi zinusöl  wird  aus  dem  Samen  der  Bizinusstaude 
(Bicinus  communis  L.)  gewonnen,  einer  Pflanze,  die  ursprünglich  in 
Ostindien  heimisch  ist,  jetzt  aber  auch  in  Algier,  Ägypten,  Griechenland, 
Italien  und  Amerika  kultiviert  wird.  Der  entschälte  Samen  enthält  bis 
zu  60  und  60  %  öl,  das  teils  durch  Pressung,  teils  durch  Extraktion 
erhalten  wird. 

Im  Handel  kommen  hauptsächlich  drei  Arten  von  Bizinussaat  vor! 
amerikanische,  indische  (Bombay-Saat)  und  italienische.  I^iese  Saaten 
zeigen  sowohl  in  der  Form,  wie  in  der  Farbe  einige  Abweichungen.  Die 
indische  Saat  ist  durchschnittlich  die  kleinste,  auch  in  ihrer  lichtbraun 
gesprenkelten  Farbe  die  hellste.  Sie  gibt  beim  Pressen  das  wenigste  Öl, 
da  es  nicht  zu  den  Seltenheiten  gehört,  daß  sie  etwa  20  %  taube  Samen 
enthält. 

Das  öl  aus  erster  Pressung  dient  fast  ausschließlich  pharmazeutischen 
Zwecken,  während  die  öle  zweiter  und  dritter  Pressung  ebenso  wie  das 
Extraktionsöl  technische  Verwendung  finden. 

Das  Bizinusöl  ist  farblos  oder  schwach  gelblichgrün,  von  anfangs 
mildem,  hinterher  etwas  kratzendem  Geschmack  und  sehr  schwachem, 
aber  nicht  angenehmem  Geruch.  Es  ist  sehr  zähflüssig  und  verdickt 
sich  an  der  Luft  weiter,  ohne  aber  selbst  in  dünnen  Schichten  vollständig 
einzutrocknen.  Seinen  Hauptbestandteil  bildet  das  Glyzerid  der  hydro- 
xylierten  Bizinusölsäure  (80 — 82  %),  außerdem  enthält  es  kleine  Mengen 
von  Stearin  und  Dioxystearin.  Das  spezifische  Gewicht  des  Bizinusöles 
schwankt  zwischen  0,969  und  0,967  bei  16°  C.  In  der  Kälte  unter  0° 
setzt  das  öl  ein  weißes,  stearinähnliches  Fett  ab  und  erstarrt  zwischen 
—  10  und  — 12°  C  zu  einer  gelblichen,  durchscheinenden  Masse. 

Beines  Bizinusöl  ist  im  Gegensatz  zu  anderen  fetten  ölen  mit  ab- 
solutem Alkohol  und  Eisessig  in  jedem  Verhältnis  mischbar.  Es  löst 
sich  femer  bei  16°  C  in  2  Teilen  90%igem  und  in  4  Teilen  84%igem 
Alkohol;  dagegen  ist  es  fast  unlöslich  in  Paraffinöl,  Petroleum  und 
Petroläther.  Mit  konzentrierter  Schwefelsäure  bildet  es  eine  Sulfosäure 
(Türkischrotöl). 
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Die  Verseif  ungBzahl  des  Rizinusöles  ist  sehr  niedrig,  sie  liegt  zwischen 
176,7  und  183,6.  Die  Jodzahl  des  Öles  beträgt  81,4—90,6,  die  Azetyl- 
zahl  149,9 — 160,6.    Der  Erstarrungspunkt  der  Fettsäuren  liegt  bei  3°  G. 

Beines  Rizinusöl  hält  sich  lange  Zeit,  ohne  ranzig  zu  werden,  was 
nach  Le  wkowitsch  darauf  beruht,  daß  bei  der  Raffination  des  Öles  mit 
heißem  Wasser  das  etwa  in  das  Ol  gelangte  Rizinusferment  zerstört  wird. 

Bei  der  Verseif  ung  verhält  sich  das  Rizinusöl  ähnlich  dem  Kokosöl. 
Es  läßt  sich  selbst  in  der  Kälte  leicht  diurch  Zusammenrühren  mit  staricer 
Natronlauge  verseifen.  Die  so  erhaltene  Seife  ist  weiß  oder  grünlich» 
weiß,  amorph  und  durchscheinend  und  besitzt  eine  ziemliche  Eärte. 
In  Wasser  ist  sie  leicht  und  klar  löslich,  ebenso  selbst  in  konzentrierten 
Alkali-  oder  Salzlösungen.  Die  Aussalzung  ist  daher  sehr  schwierig 
und  nur  mit  stark  konzentrierten  Laugen  oder  Kochsalzlösungen  durch- 
führbar. Die  Seife  scheidet  sich  alsdann  plötzlich  in  derben  Körnern 
aus,  die  schnell  erstarren  und  große  Mengen  von  Lauge  festhalten.  Die 
Ausbeute  ist  dementsprechend  groß,  Merklen  erhielt  beispielsweise 
auf  einer  Unterlauge  von  27 ""  Bö  eine  Seife  mit  61 ,9  %  Fettsäure  (66,36  % 
Reinseife),  was  einer  Ausbeute  von  186  %  entspricht. 

Das  Schaumvermögen  der  neutralen  Rizinusseife  ist  ein  schlechtes, 
wird  aber  weitgehend  verbessert,  wenn  die  Seife  mit  freier  Rizinusölsäure 
leicht  angesäuert  wird.  Auch  das  Schaumvermögen  anderer  Seifen,  die 
insonderheit  aus  talgartigen  Fetten  hergestellt  sind,  läßt  sich  durch  die 
Hinzunahme  von  etwa  10  %  Rizinusöl  zum  Fettansatz  bzw.  durch 
Ansäuern  der  Seife  selbst  mit  freier  Rizinusölsäure  bedeutend  erhöhen» 
wobei  besonders  zu  beachten  ist,  daß  diese  sauren  Seifen  weder  ranzig 
werden,  noch  sonst  Eägenschaf  ten  besitzen,  die  ihrer  Verwendung  hinder- 
lich wären.  In  der  Regel  genügt  ein  Zusatz  von  2 — 6  %  freier  Säure» 
um  neben  anderen  Vorteilen  den  in  dieser  Richtung  günstigsten  'E/Uekt 
zu  erzielen^). 

Das  Rizinusöl  verleiht  den  damit  hergestellten  Seifen  ein  trans- 
parentes Aussehen  und  wird  deshalb  vielfach  zur  Fabrikation  solcher 
kalt  gerührten  Feinseifen  verwandt,  welche  als  Ersatzprodukte  für 
Glyzerinseifen  dienen  soUen.  Bei  der  Herstellung  von  Kernseifen  ist  es 
jedoch  nicht  empfehlenswert,  mehr  als  10  %  des  Öles  zum  Fettanansatz 
zu  verwenden,  da  Seifen  mit  einem  höheren  Gehalt  an  Rizinusöl  viel 
Wasser  aufnehmen  und  dadurch  an  Härte  verlieren.  Beim  Eintrocknen 
werden  diese  letzteren  allerdings  ebenfalls  hart,  beschlagen  aber  in  der 
Regel  infolge  des  hohen  Salzgehaltes,  den  sie  aufweisen. 

Bei  der  Verseif ttng  mit  Kalilauge  gibt  das  Rizinusöl  eine  klare,  hell- 
gelbe Schmierseife,  die  in  Waaser  bzw.  Salzlösungen  ebenfalls  leicht 
löslich  ist.  Das  Ol  wird  jedoch  nur  selten  zur  Sohmierseifenfabrikation 
herangezogen,  da  es  diese  Seifen  lang  und  konsistenzlos  macht  und  eine 
Ausschleifung  nicht  verträgt. 

Neben  den  bisher  besprochenen,  natürlich  vorkommenden  Fetten 
und  Ölen  werden  der  Seifenindustrie  aber  auch  Rohstoffe  zugeführt, 
welche  entweder  durch  eine  chemische  Umwandlung  dieser  reinen  Naturr 


1^  Seifensiederztg.  1914,  991;  191a  24. 
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Produkte  oder  als  Abfall-  bzw.  Nebenerzeugnisse  anderer  Industriezweige 
gewonnen  werden.  Unter  den  erstgenannten  sind  besonders  die  ge- 
härteten Fette  hervorzuheben,  welche,  von  Spezialfabriken  in  großem 
Maßstabe  hergestellt,  für  die  Fabrikation  von  Seifen  ohne  weiteres  ge- 
eignet sind,  während  sich  die  letztgenannten  Produkte,  die  gewöhnlich 
kurz  als  Abfallfette  bezeichnet  werden,  ohne  eine  tiefgehende,  che- 
mische Vorbehandlung  für  die  Herstellung  von  Seifen  nur  ausnahms- 
weise verwenden  lassen.  Die  hierbei  angewandten  Beioigungsverfahren 
sind  der  Seifenindustrie  selbst  allerdings  nur  zu  einem  kleinen  Teil 
geläufig,  da  sie  gewöhnlich  besonders  ausgebildete  Spezialapparaturen 
erfordern,  die  mit  der  Erzeugung  von  Seife  an  sich  wenig  zu  tun  haben. 
Gerade  auf  diesem  Gebiete  ist  aber  eine  große  Anzahl  reizvoller  Probleme 
geboten,  deren  intensive  Bearbeitung  infolge  der  durch  den  verlorenen 
Krieg  geschaffenen  Lage  nicht  dringend  genug  empfohlen  werden  kann. 
Will  die  Seifenindustrie  der  veränderten  Sachlage  Rechnung  tragen, 
so  wird  sie  sich,  losgelöst  von  aller  Empirie  und  handwerksmäßigen 
Routine,  diese  neuen  Verfahren  sogar  schon  bald  zu  eigen  machen 
müssen,  da  bei  voraussichtlich  verringerter  Einfuhr  die  vorbesproohenen 
Neutralfette  künftighin  in  erster  Linie  für  Emährungszwecke  bereit- 
gestellt werden  dürften.  Auch  die  wieder  anzustrebende  Konkurrenz- 
fähigkeit auf  dem  Weltmarkte  dürfte  zunächst  nur  dann  zu  erreichen 
sein,  wenn  die  Industrie  abseits  der  allgemein  betretenen  Pfade  Mittel 
und  Wege  findet,  die  von  der  Gegenseite  gering  gewerteten  Abfallstoffe 
in  hochwertige  und  gesuchte  Edelfabrikate  überzuführen. 

Die  gehärteten  Fette. 

Die  Fetthärtung,  d.  h.  die  Überführung  flüssiger  Ole  in  feste, 
talgartige  Fette  ist  von  großer  technischer  Bedeutung,  weil  die  Natur 
im  Gegensatz  zu  den  letztgenannten  fette  Ole  in  mehr  als  genügender. 
Menge  produziert.  Der  Weg,  der  diese  Umwandlung  in  wirtschaftlicher 
Weise  ermöglicht,  ist  aber  erst  seit  relativ  kurzer  Zeit  mit  Erfolg  be- 
schritten, obwohl  die  theoretische  Erkenntnis  dieser  Umwandlungs- 
möglichkeit fast  100  Jahre  alt  ist.  Denn  während,  wie  schon  eingangs 
betont  ist,  die  festen  Fette  vornehmlich  aus  den  Glyzeriden  gesät- 
tigter Fettsäuren  bestehen,  deren  Aufnahmefähigkeit  für  Wasserstoff 
ihre  Grenze  gefunden  hat,  bestehen  die  Ole  vornehmlich  aus  den  Glyze- 
riden ungesättigter  Fettsäuren,  die  den  gesättigten  gegenüber  einen 
Mindergehalt  an  Wasserstoff  von  2,  4,  6  und  8  Atomen  aufweisen. 

Bei  Gegenwart  sogenannter  Katalysatoren,  d.  h.  solcher  Substanzen, 
welche  durch  ihre  Anwesenheit  sonst  nur  träge  und  unvollkommen  ver- 
laufende Reaktionen  beschleunigen  oder  überhaupt  erst  ermöglichen, 
nehmen  indessen  die  ungesättigten  Fettsäuren,  bzw.  Ole  Wasserstoff  auf, 
um  in  die  entsprechenden  gesättigten  Verbindungen  überzugehen.  Aus 
Triolein  vom  Schmelzpunkt  — 6°  und  der  Dichte  0,900  wird  beispiels- 
weise durch  die  Aufiuihme  von  6  Wasserstoffatomen  Tristearin  vom 
Schmelzpunkt  72°  und  der  Dichte  1,010. 

Als  Katalysatoren  (Wasserstoffüberträger)  werden  heute  in  erster 
Linie  fein  verteilte  Metalle,  insonderheit  Nickel,  Kobalt  und  gewisse 
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iBt  daher  ein  geringes,  kann  aber  durch  zweckentsprechende  Znsätze  ^) 
nicht  unwesentlich  gesteigert  werden.  Die  Natronseifen  sind  weiter 
leicht  aussalzbar,  und  zwar  ist  die  für  die  Aussalzung  notwendige  Salz- 
menge  wieder  um  so  geringer,  je  vollständiger  die  verseiften  Fette 
hydriert  waren.  Im  allgemeinen  verhalten  sich  die  aus  Wedtran  her- 
gestellten Produkte  mit  einer  Jodzahl  zwischen  65  und  70  ebenso  wie 
tierischer  Talg,  während  Fette  mit  geringerer  Jodzahl  noch  weniger 
Salz  benötigen.  Der  Geruch  der  Seifen,  welcher  früher  vielfach  be- 
mängelt wurde,  ist  als  gut  zu  bezeichnen,  da  mit  fortschreitender  Ent- 
wicklung der  Härtungsmethoden  auch  Mittel  und  Wege  gefunden  wurden, 
die  früher  während  des  Härtungsprozesses  spurenweis  auftretende  Zer- 
setzung zu  vermeiden,  auf  welche  im  wesentlichen  der  anfangs  beob- 
achtete „muffige'*  oder  „eigenartig  brenzliche*'  Geruch  der  gehärteten 
Fette  zurückzuführen  war.  In  der  Praxis  wurde  der  Talg  bei  der  Fabri- 
kation von.  Seifen  bisher  aber  nur  in  seltenen  Fällen  quantitativ  durch 
gehärtete  Fette  ersetzt,  da  man  die  letzteren  im  allgemeinen  nur  bis  zu 
40  %  des  Fettansatzes  mitverwandte. 

Die  heutigen  Verhältnisse  werden  aber  auch  hier  eine  Korrektur 
der  bisherigen  Fabrikationsrezepte  erfordern,  insonderheit  da  an  sich 
kein  Grund  für  die  Annahme  besteht,  daß  die  Herstellung  von  Seifen 
lediglich  aus  gehärteten  Fetten  unmöglich  sei. 

Auch  Kaliseifen  allein  aus  gehärteten  Fetten  herzustellen  ist  durch- 
aus denkbar,  zumal  der  Geruchsträger  des  Trans,  die  Gupanodonsäure, 
bei  der  Behandlung  mit  Wasserstoff  anscheinend  zuerst  angegrifien 
und  in  eine  geruchlose  Fettsäure  übergeführt  wird.  Je  weiter  sich  die 
behandelten  öle  mit  fortschreitender  Hydrogenisation  dem  Talg- 
charakter nahem,  um  so  weniger  werden  sie  allerdings  als  solche  für  die 
Schmierseifenfabrikation  verwendbar,  Produkte  vom  Talgolcharakter 
können  aber  noch  immer  an  Stelle  von  Talg,  beispielsweise  in  Verbindung 
mit  Gottdnöl,  zur  Fabrikation  von  Terpentin-Salmiakschmierseifen 
u.  dgl.  verwendet  werden. 

Die  Abfallfette. 

Die  bei  der  Wiedergewinnung  bzw.  Aufarbeitung  ^industrieller  Ab  • 
fälle  und  Bückstände  gewonnenen  Abfallfette  unterscheidet  man  nach 
ihrem  Herkommen  als  Kadaverfette,  Leimfett,  Gerberfett,  Lederextrak- 
tionsfett,  Abwässerfett,  Walkfett  und  Wollfett  (Wollwachs).  Ihnen 
schließen  sich  die  naturellen  Ölrückstände  der  Speiseölfabriken,  der 
sogenannte  soapstock,  sowie  die  aus  ihnen  erhaltenen  Destillate  an. 

Unter  den  genannten  Produkten  für  die  Seifenfabrikation  am  wert- 
vollsten sind  vornehmlich  die  Kadaver-  und  die  Leimfette,  da  sie  fast 
vollkommen  frei  von  unverseifbaren  Bestandteilen  eine  außergewöhn- 
liche Vorreinigung  kaum  benötigen.  Die  Kadaverfette  werden  bei 
der  Vernichtung  und  Verarbeitung  von  Tierkadavem  und  Schlacht« 
hausabfäUen  aid  Futtermehl  oder  Düngemittel  als  Nebenprodukt  er- 
halten. Zu  diesem  Zweck  werden  die  Kadaver  in  geschlossenen  Druck- 
gefäßen mit  gespanntem  Dampf  gekocht.    Die  entstandene  Leimbrühe 

i)  S.  S.  89  und  122. 
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und  das  Fett  werden  abgezogen  und  das  letztere  durch  Umschmelzen 
und  Waschen  gereinigt.  Die  Ausbeute  beträgt  in  der  Regel  11  %. 
'  Die  Leimfette  oder  besser  Leimsiedereifette  bilden  ein  Neben- 
produkt bei  der  Verarbeitung  von  Leimleder,  d.  h.  von  ungegerbten 
Hautabfällen,  die  entweder  in  grünem,  nicht  gekalktem  Zustand  oder 
nach  einer  l&ogeren  Behandlung  mit  Kalk  auf  Leim  verkocht  werden. 
Ln  erstgenannten  Fall  wird  das  auf  der  heißen  Leimbrühe  schwimmende 
Fott  durch  Abschöpfen  ak  sogenanntes  „Abschöpffett''  gewonnen, 
im  zweiten  Fall  hinterbleibt  nach  Entfernung  der  Leimbrühe  ein  Bück- 
stand, in  dem  auch  das  Fett  zum  größten  Teil  als  Kalkseife  enthalten 
ist.  Durch  Verkochen  mit  etwa  10  %iger  Schwefelsäure,  Zentiifugieren 
der  aufgeschlossenen  Masse  und  gegebenenfalls  durch  Extraktion  der 
verbleibenden  Rückstände  erhält  man  schließlich  das  aus  einer  Mischung 
von  Neutralfett  und  Fettsäuren  bestehende  „Aufschließfett''. 

Das  Aussehen  und  die  Eigenschaften  der  Kadaverfette  sind  natur- 
gei&äß  durch  die  Art  der  verarbeiteten  Kadaver  bedingt,  in  der  Regel 
sind  sie  schmalz-  oder  talgartig,  weiß  bis  hellbraun  gefärbt  und  ergeben, 
gegebenenfalls  nach  vorheriger  Bleichung,  feste  geschmeidige  Natron- 
seifen.  Dagegen  sind  die  Leimsiedereifette  in  bezug  auf  ihre  Farbe  und 
physikalischen  wie  chemischen  Eigenschaften  am  ehesten  dem  Knochen- 
fett vergleichbar  und  finden  vornehmlich  für  die  Herstellung  von  Textil- 
seifen  Verwendung. 

Die  übrigen,  oben  genannten  Abfallfette  stellen  in  der  Regel  salben- 
artige oder  dickflüssig-ölige  Produkte  dar,  die  durch  einen  mehr  oder 
weniger  unangenehmen  Geruch,  dunkelbraune  bis  tiefschwarze  Farbe, 
stet»  wechselnde  Zusammensetzung  und  vor  allem  durch  einen  nicht 
unbeträchtlichen  Oehalt  an  unverseif  baren  Bestandteilen  charakterisiert 
sind.  Die  Gerberfette,  die  aus  gegerbtem  Leder  entweder  durch 
Abkratzen  oder  durch  Einlegen  des  Leders  in  heißes  Wasser  gewonnen 
werden,  können  bisweilen  allerdings  durch  Umschmelzen  auf  Wasser 
noch  gereinigt  werden,  im  allgemeinen  aber  ist,  wie  schon  oben  erwähnt, 
die  Anwendung  der  üblichen  Reinigungsverfahren  zwecklos,  da  auch  die 
mehr  oder  weniger  vorgereinigten  Produkte  infolge  ihres  meist  hohen 
Gehaltes  an  Unverseifbarem  zur  Herstellung  von  Seifen  ohne  i^teres 
nicht  geeignet  sind.. 

Auch  die  Leder  fette,  die  durch  Extraktion  von  gegerbten  Leder- 
abfällen der  Gerbereien  und  Schuhfabriken,  Wollabfällen  der  Tuch- 
fabriken u.  dgl.  gewonnen  werden,  enthalten  meist  20 — 30  %  Kohlen- 
Wasserstoffe,  da  zum  Einfetten  von  Leder  und  Wolle  neben  tierischen 
und  pflanzlichen  Fetten  und  Ölen  auch  Mineralöle  zur  Verwendung 
kommen.  Das  gleiche  gilt  für  die  Ab w ässe  r fette ,  die  aus  Kanal-  oder 
Klärbeckenschlamm,  Fäkalien  usw.  erhalten  werden,  indem  bei  der 
Extraktion  des  Klärschlammes  zugleich  mit  den  fettartigen  Beetand- 
teOffli  auch  die  unverseifbaren  Ole  isoliert  werden,  die  in  Form  von 
Schmierölen  usw.  in  die  Kanalisation  gelangen.  Die  im  Handel  bis- 
weilen als  „Torkshire  grease"  bezeichneten  Walkfette  endlich,  die 
man  aus  den  seifenhaltigen  Waschwässem  der  Spinnereien  und  Tuch- 
fabriken durch  Schwefelsäure  zur  Abscheidung  bringt,  enthalten  eben- 
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falls  neben  den  so  gewonnenen  Fettsäuren  all  die  Mineralöle,  die  als 
Spicköl,  WoUöl  u.  dgl.  zum  Einfetten  der  Wolle  gedient  haben. 

Eine  zweckentsprechende  Reinigung  all  dieser  Produkte  wird  nun 
am  ehesten  durch  eine  Destillation  der  Fettsäuren  erzielt,  nachdem  man 
zuvor  die  beigemischten  Mineralöle  durch  Destillation^)  oder  Extraktion 
von  den  entsprechenden  Natron-  oder  Kalkseifen  abgetrennt  hat.  Zu 
diesem  Zweck  verfährt  man  am  besten  wie  folgt: 

Das  in  Betracht  kommende  AfafaUlett  wird  in  einem  Siedekessel 
oder  besser  in  einem  Autoklaven  zu  einer  möglichst  trockenen  Kalk- 
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Fig.  6.    Schema  einer  Destillationsanlage. 


oder  Natronseife  verseift.  Je  mehr  die  hierbei  nötige  Temperatur  ge- 
steigert wird,  um  so  sicherer  ist  das  Ergebnis  der  gegebenenfalls  nach«» 
folgenden  Extraktion,  da  —  ein  gewisser  Alkaliüberschuß  vorausgesetzt 
—  die  Alkali-  und  Erdalkalisalze  ungesättigter  Fettsäuren  in  der  Alkali-» 
schmelze  bei  etwa  240^  in  die  Alkali-  bzw.  Erdalkalisalze  gesättigter 
Fettsäuren  übergehen,  die  im  Gegensatz  zu  den  erstgenannten  in  organi- 
schen Lösungsmitteln  nicht  löslich  sind.  Nach  etwa  Gstündiger  Er- 
hitzung wird  die  erhaltene  Seife.in  flache  Behälter  abgelassen,  nach  dem 
Erkalten'  zerkleinert  und  in  der  üblichen  Weise  mit  einem  geeigneten 
Lösungsmittel  extrahiert.  Die  hinterbleibenden,  von  Mineralölen  nun- 
mehr befreiten  Seifen  werden  durch  Salz-  oder  Schwefelsäure  zersetst 
und  die  abgeschiedenen  Fettsäuren  nunmehr  im  Vakuum  einer  Destil- 
lation mit  überhitztem  Wasserdampf  unterworfen. 


*)  Vgl.  DRP.  293167. 
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Die  hierfür  üblichen  DestillatioDBapparate  sind  nach  Form  und 
.PaasungBraum  mancherlei  Variationen  unterw<Hrfen.  Sie  werden  ent- 
weder aus  Kupfer  oder,  weniger  vorteilhaft,  aus  Gußeisen  für  eine  Tül- 
.  lung  bis  zu  5000  kg  hergestellt  und  besitzen  kugelige,  zylindrische  oder 
ellipsoidische  Form.  Die  bei  120^  vorgetrockneten  Fettsauren  werden 
in  der  Begel  durch  Vakuum  eingesogen  oder  mittels  Montejus  eingefüllt. 
Im  Innern  der  Destillationsblase  befinden  sich  zwecks  Zuführung  des 
Dampfes  zwei  in  Brausen  audaufende  Bohre,  die  mit  der  Dampfleitung 
verbunden  sind  und  vor  Eintritt  in  den  Kessel  einen  Überhitzer  passieren. 
Der  Kessel  selbst  trägt  einen  Helm  und  Rüsselrohr,  das  mit  einem 
Kühler  verbunden,  ist.  In  diesem  kondensiert  sich  das  Destillat,  das 
alsdann  durch  Fettabscheid^  vom  Wasser  getrennt  und  in  Sammel- 
behältern aufgefangen  wird. 

Die  Destillation  wird  in  großen  Apparaten  gewöhnlich  intermit- 
tierend betrieben,  während  kleinere  Apparate  meist  kontinuierlich  ver- 
wendet werden.  Die  Nachfüllung  der  Fettsäuren  erfolgt  hier  durch  An- 
saugen während  der  Destillation,  und  zwar  in  dem  Maße,  wie  diese  selbst 
fortschreitet.  Sie  beginnt  in  der  Begel  bei  260*^.  Nach  einem  kurzen 
Vorlauf  sind  die  bis  280^  übergehenden  Produkte  vöUig  farblos,  darüber 
hinaus  destillieren  in  der  Begel  aber  nur  gelblich  bis  hellbraun  gefärbte 
Produkte.  Nach  Beendigung  der  Destillation  hinterbleibt  in  der  Blase 
ein  teeriger  Bückstand,  Goudron  oder  Stearinpech  genannt,  der  unter  be- 
sonderer Vorsicht  abgezogen  wird  und  bei  entsprechender  Konsistenz 
mancherlei  technische  Verwenduns.  beispielsweise  als  Isolierungsmasse', 
findet. 

Wie  schon  oben  erwähnt,  ist  es  ]edoch  .auch  möglich,  die'  durich 
•  Verseif ung  der  genannten  Abfallfette  erhaltene  Seifenmasae  selbst  in 
der  beschriebenen  Weise  einer  Vakuumdestillation  zu  unterwerfen.  Di^ 
beigemischten  Mineralöle  gehen  alsdann  im  Wasserdampfstrom  übeir, 
während  die  Seifen,  frei  von  unverseifbaren  Bestandteilen  als  Bückstand 
hinterbleiben.  Nach  Zersetzung  derselben  mit  Mineralsäure  werden  die 
-abgeschiedenen  Fettsäuren  alsdann  erneut  dem  Destillationsv^ahren 
unterworfen. 

Die  auf  diese  Weise  aus  den  obengenannten  Abf  aUf  etten  erhaltenem 
Fettsäuren  sind  ohne  weiteres  zur  Sdfenfabrikation  verwendbar.  Wie 
das  Olein  verseifen  sie  sich  leicht  auf  25-— 50grädiger  Laugo  und  geben 
in  der  Begel  schöne,  feste  Kernseifen  von  silberglänzendem  Aussehen 
und  durchaus  einwandfreiem  Geruch. 

Im  Gegensatz  zu  den  bisher  besprochenen  Fetten  und  Fettprodukten 
4interscheidet  sich  das  aus  der  rohen  Schafwolle  gewonnene  Wollfett 
.durch  seine  chemische  Zusammensetzung  wesentlich  von  den  gewöhn- 
lichen Fettstoffen,  da  die  in  ihm  enthaltenen  Fettsäuren  nicht  an  das 
dreiwertige  Glyzerin,  sondern  an  Cholesterin,  Isocholesterin  und  ein- 
wertige hochmolekulare  Alkohole  gebunden  sind,  die  sich  in  bezug  auf 
ihre  Eigenschaften  und  zwar  insonderheit  in  bezug  auf  ihre  Löslichkeits- 
verhältnisse  sehr  wesentlich  vom  Glyzerin  unterscheiden.    Da  jedoch  die 
..Entfettung  der  Wolle  in  dw  Begel  nicht  durch  Extriiktion,  sondern  durch 
Waschung  mit  besonders  hergestellten  Textilseif en  geschieht,  so.  enthält 

Schranth,  Handbnch  der  Seifenfabrikation.    5.  AnfL  9 
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das  aus  den  Seifenwässem  durch  Mmeratsauren  abgeschiedene  Bohwoll- 
fett  auch  die  diesen  Seifen  entsprechenden,  meist  ungesättigten  Fett- 
säuren, noch  unzersetzte  Seifen,  Schmutz-  und  Farbstoffe  und  vor  allem 
auch  einen  nicht  unbedeutenden  vielfach  40— -60  %  betragenden  Wasser- 
gdialt. 

Eine  Verseifung  des  Wollfettes  ist  unter  den  üblichen  Verhältnissen» 
jedoch  nur  insoweit  möglich,  als  ihm  freie  Fettsäuren  beigemischt  sind» 
da  sich  die  Fettsäure-Cholesterinester  im  Gegensatz  zu  den  Fettsäure- 
glyzeriden  nur  bei  Temperaturen  über  100^  und  unter  erhöhtem  Druck 
voll  verseifen  lassen.  Bei  einer  Verseif ung  im  offenen  Siedekessel  bleibt 
also  das  eigentliche  Wollfett  unverändert  und  verteilt  sich  in  der  durch 
Neutralisation  der  vorhandenen  Fettsäuren  gebildeten  Seife.  Auf  Grund 
dieser  Beständigkeit  äußeren  Einflüssen  gegenüber  findet  das  nach 
besonderem  Verfahren  gereinigte,  von  den  Seifenfettsäuren  des  Wasch- 
wassers getrennte  Wollfett  bekanntlich  auch  als  Lanolin  zum  Überfetten 
von  Feinseifen  vielfache  Verwendung. 

Eine  Verwertung  des  Rohwollfettes  für  die  Seifenfabrikation  selbst 
wird  sich  nach  dem  Obigen  also  nur  ermöglichen  lassen,  wenn  nach 
völliger  Verseifung  der  wachsartigen  Bestandteile  im  Autoklaven  oder 
bei  Gegenwart  hochsiedender  Lösungsmittel  ^)  die  unverseifbaren  Alkohole 
von  den  frei  gewordenen  Fettsäuren  nach  einer  der  vorbesprochenen 
Methoden  getretmt  und  diese  letzteren  durch  Destillation  gereinigt 
werden.  ^)  Die  Extraktion  der  Natron-  oder  Kalkseifen  mit  organischeti 
Solventien  stößt  allerdings  auf  Schwierigkeiten,  die  sich  nur  durch 
völlige  Entfernung  der  im  Bohwollf ett  enthaltenen  ungesättigten  Fett- 
säuren vermeiden  lassen.  Die  vorherige  Hydrogenisierung  des  in  ge- 
eigneter Weise  vorgereinigten  Wollfettes,  bzw.  die  Alkalischmelze 
geben  aber  ohne  weiteres  die  Möglichkeit  zur  Umwandlung  dieser 
letzteren  in  gesättigte  Fettsäuren,  deren  Natron-  oder  Kalkseifen, 
wie  bereits  erwähnt,  in  den  geeigneten  Extraktionsmitteln  völlig  un- 
löslich sind'). 

Neben  den  vorbesprochenen  Produkten  werden  häufig  auch  unter 
der  Bezeichnung  „Seifenfett",  „Butterfett"  u.  dgl.  Abfallfette  ange- 
boten, die  als  Olrückstände  der  Speiseölfabrikation  bzw.  Baffinations- 
rückstände  der  Kunstbutterfabrikation  gewonnen  werden.  Der  Haupt- 
vertreter  dieser  Klasse  ist  der  sogenannte  „soapstock",  eine  bei  der 
JEleinigung  des  Baumwollsaatöles  erhaltene,  meist  dunkel  gefärbte  Fett- 
masse,  die  neben  mehr  oder  weniger  Neutralöl  im  wesentlichen  die  durch 
Neutralisation  der  im  Rohöl  enthaltenen  Fettsäuren  gebildete  Natron- 
seife und  sämtliche  Farbstoffe  des  Rohöles  enthält.  Der  Gesamtfett- 
säuregehalt des  soapstock  beträgt  in  der  Regel  40 — 66  %  teils  an  Alkali» 
teils  an  Glyzerin  gebunden. 

Die  Verarbeitung  des  soapstock,  wie  überhaupt  aller  ähnlichen 
Raffinationsrückstände  geschieht  in  der  Regel  durch  wiederholtes  Aus- 

t)  S.  S.  26. 
«)  S.  DRP.  287741. 

^  S.  Schranth.  Die  zweckmäßige  Verwendang  des  Rohwolifettes  in  der 
SeifenindaBtrie.    Seifensiederzeitang  1916,  Uy  437. 
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salzen  nach  vorauf  gegangener  völliger  Verseif ung  mit  Natronlauge  und 
durch  eine  nachfolgende  Behandlung  mit  oxydierend  wirkenden  Bleich- 
mitteln. Hierdurch  wird  eine  völlige  Abtrennung  der  mechanischen 
Verunreinigungen  und  vielfach  auch  eine  weitgehende  Entfärbung  be- 
urirkt.  Je  nach  Herkunft  des  Produktes  läßt  sich  aber  auch  hier  häufig 
eine  B«inigung  kaum  anders  bewirken,  als  durch  Destillation  der  aus  den 
voUverseiften  Bückständen  mit  stärkeren  Säuren  in  Freiheit  gesetzten 
Eettsäuren  (soapstock  europäischer  Herkunft). 

Die  aus  soapstock  hergestellteti  Seifen  sind  ziemlich  weich  und 
enthalten  in  der  Regel  63 — 66  %  Fettsäure.  Ihre  Verwertung  geschieht 
am  vorteilhaftesten  in  der  Seifenpulverfabiikation,  doch  ist  es  selbst- 
verständlich, daß  insonderheit  die  destUlierten  Fettsäuren  das  Gottonöl 
auch  bei  der  Herstellung  von  Kernseifen  usw.  ersetzen  können. 

Für  den  Einkauf  dieser  und  aller  ähnlichen  Abfallfette  ist  als  Basis 
lediglich  der  Qehalt  an  „verseif barem  Gesamtfett"  anzuerkennen,  da 
der  Begriff  „Gesamtfetf  auch  die  unverseifbaren,  fettähnlichen  Körper 
einbezieht,  der  Käufer  aber  nur  auf  Grund  der  verseifbaren  Bestandteile 
ein  Urteil  über  den  Wert  dieser  Produkte  erhalten  kann.  In  oberfläch- 
licher Weise  läßt  sich  ein  solches  gewinnen,  wenn  man  das  Fett  in  einem 
Kölbchen  mit  graduiertem  Halse  durch  Erwärmen  mit  verdünnter 
Schwefelsäure  zersetzt,  die  abgeschiedene  Fettsubstanz  durch  Auffüllen 
des  Kölbchens  mit  Wasser  in  den  Hals  treibt,  und  dortselbst  ihr  Volumen 
zur  Ablesung  bringt.  Auch  für  die  wahre  Farbe  des  Produktes  bietet 
diese  Methode  einen  Anhaltspunkt. 

Die  oben  erwähnten  Olrückstände  kommen  vielfach  aber  nicht  nur 
in  Form  von  Seifenpasten,  sondern  von  vornherein  als  destillierte  Fett- 
säuren (black  grease)  in  den  Handel  und  werden  häufig  noch  durch 
Pressen  in  Stearin  und  Olein  geschieden.  Bei  geringem  Gehalt  an  un- 
verseifbaren Bestandteilen  können  auch  diese  l^odukte  selbstverständ- 
licherweise  in  der  Seifenfabrikation  Verwendung  finden.  Ihre  Ver- 
arbeitung geschieht  in  der  nachbeschriebenen,  für  die  Verseifung  von 
Fettsäuren  allgemein  üblichen  Weise. 

Fettsäuren,  Harze  und  Naphtensäuren. 

Seitdem  die  Spaltung  der  Fette  nach  den  vorbeschriebenen  Methoden 
auch  in  der  Seifenfabrikation  Boden  gewonnen  hat,  kommen  neben 
den  Fetten  selbst  in  erheblichem  Maße  als  Rohmaterial  auch  die  Fett- 
säuren in  Betracht,  deren  Verseifung  sich  nicht  durch  Ätzalkalien, 
sondern  auch  durch  Alkalikarbonate  ermö^chen  läßt,  sodaß  sich,  von 
der  vollständigeren  Gewinnung  des  Glyzerins  in  einer  an  sich  wert-' 
volleren  Form  ganz  abgesehen,  auch  hier  wieder  aus  der  Fettspaltimg 
eine  nicht  unwesentliche  Verbilligung  des  gesamten  Fabrikations- 
prozesses ergibt. 

In  früheren  Jahren  wurde  der  Seifenindustrie  allerdings  allein  das 
flüssige  Olein  der  Stearinfabrikation  angeboten,  ein  im  wesentlichen 
aus  Ölsäure  und  wechselnden  Mengen  von  darin  gelöster  fester  Fett- 
diure   (Stearin-    und    Palmitinsäure)    bestehendes   Gemisch,    das   als 

9* 


132  Die  Fette. 

Abfallprodukt  bei  der  Herstellung  des  Stearins  durch  Preßarbeit  ge- 
wonnen wird.  ^) 

Im  Handel  unterscheidet  man  gewöhnlich  das  dunklere  „Saponifikat- 
Olein"  und  das  helle  „Destillat-Olem",  je  nachdem  das  Produkt  durch 
Saponifikation,  d.  h.  durch  Verseilung  der  Fette  im  Autoklaven  mit 
Kalk,  Magnesia  oder  Zink  oder  durch  Spaltung  der  Fette  mit  Schwefel- 
säure (Azidifikation)  und  nachfolgende  Destillation  gewonnen  ist.  Da 
aber  heute  in  der  Regel  in  den  Stearinfabriken  nach  dem  sogenannten 
gemischten  Verfahren  gecurbeitet  wird,  das  durch  Einschaltung  eines 
Säurungsprozesses  zwischen  Autoklavenspaltung  und  Destillation  Fett- 
säuren von  einwandfreier  Beschaffenheit  in  wirtschaftlicher  Weise  er- 
zielen läßt,  so  sind  die  am  häufigsten  angebotenen  Oleine  korrekterweise 
als  „Destillat-Oleine"'  zu  bezeichnen. 

Die  Oleine  des  Handels  sind  gelb  bis  dunkelbraun  gefärbte,  mehr 
oder  weniger  klare  Flüssigkeiten,  deren  Erstarrungspunkt,  Jod-  uQd 
Säurezahl  mit  der  jeweiligen  Zusammensetzung  wechselt.  Außer  Ölsäure 
enthalten  sie  Palmiün-  und  Stearinsäure,  IsoÖlsäure  und  Laktone,  bis- 
weilen auch  stärker  ungesättigte  Fettsäuren,  wie  linolsäure  u.  a.  Die 
Saponifikatoleine  enthalten  außerdem  in  der  Regel  3 — 11  %  unge- 
spaltenes Neutralfett,  die  Destillatoleine  häufig  Kohlenwasserstoffe,  die 
sich  bei  der  FettsäuredestiUation  durch  Zersetzung  bilden  können,  doch 
soll  bei  sachgemäß  geleiteter  Destillation  der  Gehalt  an  diesen  2-— 3  % 
nicht  überschreiten.  Die  Jodzahl  der  Saponifikatoleine  liegt  gewöhnlich 
zwischen  78  und  82,  die  der  Destillatoleine  meist  etwas  höher,  etwa  bei 
86,  der  Gehedt  an  freien  Fettsäuren  (Ölsäure)  beträgt  bei  den  ersteren 
87—96  %,  bei  den  letzteren  93—98  %. 

Die  Verseifungszahl  liegt  in  der  Regel  zwischen  198  und  208,  die 
Neütralisationszahl  zwischen  170  und  190.  Der  Erstarrungspunkt  der 
Oleine  wird  zwischen  8  und  12  C°  gefunden,  das  spezifische  Gewicht 
beträgt  bei  16°  C  0,897—0,902. 

Die  Verleimung  des  Oleins  geschieht  am  besten  mit  24 — 26grädiger 
Ätzlauge  oder  besser,  wie  schon  oben  erwähnt,  mit  Natriumkarbonat- 
lösungen von  etwa  30°  Bi  bzw.  Pottaschelösungen  von  20 — 22°  B6, 

Für  die  Herstellung  von  Natronseifen,  die  für  gewöhnlich  relativ 
weich  ausfallen,  ist  ein  möglichst  hoher  Gehalt  an  festen  Fettsäuren  vor- 
teilhaft, weil  sich  damit  die  Mitverwendung  fester  Fette  beim  Fettansatz 
mehr  oder  weniger  einschränken  läßt.  Für  die  Herstellung  glatter 
Schmierseifen  aber  ist  im  Gegensatz  hierzu  ein  möglichst  tief  schmelzen- 
des Olein  vorzuziehen,  um  den  bekannten  Kristallisationserscheinungen 
in  der  Seifenmasse  vorzubeugen.  In  beiden  Fällen  ist  jedoch  die  Alleini- 
verwendung von  Destillatolein  wenig  empfehlenswert,  da  es  eine  schlechte 
Ausbeute  ergibt,  und  weil  die  erhaltenen  Seifen  keinen  Verband  besitzen 
und  eine  Füllung  kaum  vertragen.    NatroTi^ifen  aus  Saponifikatoleln 

^)  Der  Narae  des  Produktes  ist  ebenso  wie  die  Bezeichaanfif  ^Stearin^  für 
die  gleichzeitig  fifewonnenen  festen  Anteile  YOin  wissenschaftlichen  Standpunlct 
ans  als  unrichtiv:  za  bezeichnen,  da  der  Chemiker  mit  Olein  den  flüssigen,  mit 
Stearin  den  festen  Anteil  der  Nentral fette  bezeichnen  müßte,  die  hier  in 
Frage  stehenden  Produkte  Glyzerin  aber  nicht  mehr  enthalten. 
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dagegen  sind  fest,  homogen  und  besitzen  einen  eigenartigen,  nicht 
unangenehmen  Geruch.  Auf  Unterlauge  gesotten  sind  sie  schmutzig- 
gelb, auf  Leimniederschlag  rötlichgelb  bis  braun  gefärbt,  geschmeidig 
und  von*  gutem  Schaum-  und  Waschvermögen.  Die  Grenzlauge  ist  bei 
Siedetemperatur  eine  Natronlauge  von  ungefähr  9^  B^  und  eine  Koch- 
salzlösung von  ungefähr  7^  B^,  der  Prozentgehalt  an  Fettsäure  beträgt 
60,5—61  %,  entsprechend  65—66  %  Reinseife  oder  eine  Ausbeute  von 
166  %. 

Die  Kaliseife  des  Saponifikatolems  ist  eine  braune,  klar  durch- 
scheinende Schmierseife  von  guter  Konsistenz  und  Temperatureinflüssen 
gegenüber  von  genügender  Beständigkeit.  Da  sie  ziemlich  bedeutende 
Mengen  von  Neutralsalzen  aufzunehmen  vermag,  läßt  sich  die  Ausbeute 
vielfach  bis  auf  240  und  245  %  steigern. 

Vornehmlich  "wird  das  Olein  aber  für  die  Herstellung  von  Teztil- 
seifen  verwandt,  bei  denen  die  äußeren  Eigenschaften,  vor  allem  die 
Konsistenz  eine  geringere  Bedeutung  besitzen,  und  in  großen  Mengen 
wird  es  daneben  auch  für  die  Herstellung  von  Wasch-  und  Seifenpulvern 
benutzt.  In  Verbindung  mit  Talg,  Knochenfett,  gebleichtem  Palmöl 
u.  dgl.  dient  es  dann  weiter  zur  Herstellung  gewöhnlicher  Kernseifen, 
deren  Schaumvermögen  und  Waschkraft  eine  sehr  befriedigende  ist. 

Neben  dem  Olein  kommen  heute  aber  auch  eine  große  Anzahl  anderer 
Fettsäuren  in  den  Handel,  zunächst  unter  den  Namen  „Talgfett- 
säuren", „animalische  Fettsäuren",  „festes  weißes  Olein"  u.  dg^.  Pro- 
dukte, welche  aus  den  vorbesprochenen  AbfaUfetten  hergestellt  sind  und 
in  der  Regel  einen  mehr  oder  weniger  hohen  Gehalt  an  unverseifbaren 
Bestandteilen  aufweisen.  In  all  diesen  Fällen  sollte  der  Käufer  eine 
Garantie  für  den  Ursprung  der  Ware  verlangen  und  beim  Einkauf  be- 
sonders, wie  schon  oben  erwähnt,  den  Gehalt  an  „verseifbarem  Gesamt- 
fett" als  Basis  zugrunde  legen. 

Aber  auch  die  nach  den  verschiedenen  Spaltungsmethoden  gewonne- 
nen Fettsäuren  werden  heute  direkt  gehandelt.  Die  Möglichkeiten  ihrer 
Verwendung  ergeben  sich  aus  der  Verwendungsweise  der  Neutraifette, 
aus  denen  sie  erhalten  sind.  Für  ihre  praktische  Verarbeitung,  wie  über- 
haupt für  die  Verarbeitung  von  Fettsäuren  aller  Art,  ist  jedoch  die 
Tatsache  von  Bedeutung,  daß  die  aus  Fettsäuren  hergestellten  Seifen 
vielfach  nachdunkeln,  leicht  fleckig  werden  und  häufig  überhaupt  nicht 
rein  weiß  zu  erhalten  sind.  Es  beruht  dies  darauf,  daß  Fettsäuren  infolge 
der  vielfachen  Berührung  mit  Eisen  sowohl  bei  ihrer  Herstellung  wie 
insbesondere  auch  beim  Lagern  in  eisernen  Tanks,  Fässern  usw.  nicht 
unbedutende  Eisenmengen  in  Lösung  bringen,  die  zu  den  erwähnten 
Übelständcn  den  Anlaß  geben.  Vor  Verarbeitung  solcher  Fettsäuren  ist 
daher  eine  sorgfältige  Waschung  mit  verdünnter  Salzsäure  in  der  Wärme 
sehr  empfehlenswert,  da  durch  die  so  erfolgende  Entfernung  des  Eisena 
einerseits  eine  wesentliche  Aufhellung  der  Fettsäuren  selbst  bedingt^ 
•  andererseits  aber  auch  die  Herstellung  rein  weißer  Seifen  ermöglicht  wird. 

Die  Verarbeitung  der  Fettsäuren.  Die  Verwendung  der  Fettsäuren 
zur  Seifenfabrikation  beruht  auf  einem  relativ  einfachen  chemischen 
Prozeß,  indem  die  Fettsäuren  auf  Grund  ihres  stärkeren  Säurecharakters 
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die  Fähigkeit  besitzen,  aus  den  Alkalikarbonaten  die  KohlenBäure  aus- 
zutreiben und  sich  selbst  mit  dem  Alkali  unter  Austritt  von  Wasser  zu 
fettsauren  Alkalien  zu  vereinigen.  Die  Neutralisation  der  Fettsäuren 
verläuft  also  nach  dem  durch  die  folgende  Gleichung  ausgedrückten  ein- 
fachen Beaktionsschema: 

2  R.COOH  +  NajjCOa  =  2  R.COONa  +  H^O  +  CO^. 
Fettsäure       Natrium-  Seife  Wasser    Kohlensäure 

karbonat 

Die  Verarbeitung  der  Fettsäuren  auf  diesem  Wege,  die  sogenannte 
Karbonatverseifung,  begegnete  anfangs  aber  einem  starken  Vorurteil, 
da  man  zunächst  nicht  imstande  war,  die  durch  das  Entweichen  der 
Kohlensäure  gegebenen,  technischen  Schwierigkeiten  zu  überwinden  und 
außerdem  die  Ansicht  vertrat,  daß  diese  Arbeitsweise  schlecht  aussehende 
Ware  liefere.  Mit  der  Zeit  ist  dieses  Verurteil  aber  völlig  geschwunden, 
zumal  sich  das  Verfahren  selbst  ohne  weiteres  durchführen  läßt,  wenn 
man  im  Gegensatz  zu  der  bei  der  VerseiEung  von  Neutralfetten  üblichen 
Arbeitsweise  die  Fettsäure  allmählich  zur  Lauge  gibt.  Die  Ansätze  zur 
Karbonatverseif ung  dürfen  allerdings  höchstens  zwei  Drittel  so  groß  sein, 
als  beim  Sieden  mit  kaustischer  Lauge,  weil  beim  Entweichen  der  Kohlen- 
säure ein  nicht  unbedeutender  Steigeraum  im  Kessel  vorhanden  sein  muß. 
Des  weiteren  ist  zu  beachten,  daß  die  technischen  Fettsäuren  je  nach  dem 
Spaltungsverlauf  einen  mehr  oder  weniger  großen  Prozentsatz  an  Neü- 
tralfett  aufweisen,  dessen  Verseifung  nach  voraufgeeangener  Neutrali- 
sation der  Fettsäuren  selbst  naturgemäß  nur  durch  Atzalkalien  bewirkt 
werden  kann. 

Die  Karbonatverseifung  wird  daher  in  der  folgenden  Weise  ausge- 
führt. Die  vorher  genau  berechnete  Menge  von  kohlensauren  Alkalien« 
ganz  gleich,  ob  kalzinierte  Soda  oder  Pottasche,  wird  in  etwa  der  doppel- 
ten Menge  Wasser  aufgelöst  und  nach  Zusatz  von  etwa  10 — 15  %  Koch- 
salz im  Siedekessel  bis  zum  Kochen  erhitzt.  Hierauf  läßt  man  die  vorher 
flüssig  gemachte  Fettsäure  zufließen,  während  man  die  Karbonatlösung 
in  beständigem  Sieden  erhält.  Die  zufließende  Fettsäure  verbindet  sich 
sofort  mit  dem  Alkali,  wobei  Kohlensäure  frei  wird  und  unter  starkem 
Schäumen  und  Steigen  der  Seifenmasse  entweicht.  Man  hat  daher  den 
Fettsäurezufluß  so  zu  regeln,  daß  ein  Übersteigen  der  Seife  nicht  erfolgen 
kann,  was  vermieden  wird,  wenn  die  Fettsäure  nur  so  stark  zuläuft,  daß 
sie  sofort  von  der  durchstoßenden  Karbonatlösung  in  Seife  übergeführt 
wird.  In  besonders  kritischen  Momenten  stellt  man  den  Fettsäure- 
zufluß so  lange  ab,  bis  alle  im  Kessel  befindlichen  Teile  verseift  sind. 
Am  leichtesten  tritt  ein  Überschäumen  ein,  wenn  der  letzte  Best  der 
Fettsäure  zur  Verseifung  gelangt,  so  daß  man  also  dann  besonders  auf 
ihren  langsamen  Zufluß  zu  achten  hat.  Des  weiteren  ist  es  zweckmäßig, 
sich  bei  der  Karbonatverseifung  einer  Wehrmaschine  zu  bedienen,  mit 
deren  Hilfe  man  sich  ungleich  leichter  vor  dem  Übersteigen  der  Seife 
schützen  kann,  als  beim  Gebrauche  des  Handspatels.  Sobald  die  letzte 
Fettsäure  Verseifung  eingegangen  ist,  läßt  das  Steigen  der  Seife  merklich 
nach,  dessen  ungeachtet  ist  es  indessen  nötig,  das  Sieden  noch  längere 
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Zeit  fortzusetzen,  damit  der  frei  gewordenen  Kohlensäure  Gelegenheit 
zum  yöUigen  Entweichen  gegeben  wird.  Die  Seife  wird  währenddessen 
immer  schwerer  und  fängt  allmählich  an  zu  fallen.  liegt  sie  endlich  im 
Kessel,  ohne  sich  wieder- heben  zu  können,  so  ist  anzunehmen,  daß  die 
Kohlensäureaustreibung  beendet  ist,  und  das  weitere  Sieden  kann  in 
der  Weise  fortgesetzt  werden,  daß  man  die  für  das  in  der  Fettsäure  noch 
enthalten  gewesene  Neutralfett  nötige  Ätzlauge  einbringt.  Nach  deren 
Zugabe  tritt  sofort  wieder  ein  normales  Sieden  ein,  die  vorher  schwer- 
fällige und  trübe  Seife  wird  dunkel,  leimig  und  schließlich  leichtflüssig. 
Sie  kann  nun  abgerichtet  und  wie  eine  aus  Neutralfetten  gesottene 
Seife  regelrecht  fertig  gemacht,  verschliffen,  bzw.  ausgesalzen  werden. 
Die  Laugenabrichtung  ist  immer  etwas  kräftig  zu  halten,  weil  alle  Seifen 
aus  Fettsäuren  etwas  nachgreifen,  so  daß  sich  ein  anfänglicher  Alkaliüber- 
schuß nach  einiger  Zeit  wieder  verliert. 

Für  die  Berechnung  der  für  die  Durchführung  des  Verfahrens  er- 
forderlichen Karbonatmengen  ist  es  zu  beachten,  daß  mit  Ausnahme 
der  Palmkem-  und  Kokosölfettsäuren,  deren  Neutralisationszahl  bei 
etwa  250— -265  liegt,  100  kg  einer  100  %igen  Fettsäure  etwa  20  kg  Am- 
moniaksoda  benötigen,  und  daß  sich  diese  Menge  entsprechend  dem 
analytisch  zu  ermittelnden  Neutralfettgehalt  für  je  6  %  Neutralfett  um 
^twa  1  kg  verringert.  Die  erforderliche  Menge  Ätzlauge  ergibt  sich  dann 
ebenfalls  ohne  weiteres  auf  Grund  der  Analyse. 

Für  die  Herstellung  von  Schmierseifen  aus  Fettsäuren  ist  die  An- 
wendung der  Karbonatverseifung  im  allgemeinen  nicht  empfehlenswert. 
Bei  dieser  Arbeitsweise  würde  sich  nänJich  eine  Verteuerung  des  Pro- 
zesses herausstellen,  da  sich  die  elektrolytische  Kalilauge  billiger  stellt 
^  kalzinierte  Potta8ch^. 

Man  verfährt  deshalb  beim  Sieden  von  Schmierseifen  aus  Fettsäuren 
in  der  folgenden  Weise: 

Auf  je  100  kg  Fettsäure  berechnet  man  40  kg  elektrolytische  Ätz- 
Kalilauge  von  50°  Bä  und,  je  nach  der  Jahreszeit,  bei  glatten  Schmier- 
seifen 5 — 6  kg,  kei  Naturkornseife  10 — 12  kalzinierter  Pottasche.  Die 
Ätzlauge  wird  mitsamt  der  darin  gelösten  Pottasche  auf  28 — 30°  Bä 
gestellt,  wenn  man  mit  direktem  Dampf  arbeitet,  auf  26—27°  B6  dftr 
gegen,  wenn  nur  Freifeuerung  vorhanden  ist.  Nachdem  man  die  Lauge 
bis  zum  Sieden  erhitzt  hat,  läßt  man  die  Fettsäure  zufließen,  wobei  zwar 
ebenfalls  sofortige  Verseif ung,  jedoch  kein  heftiges  Steigen  eintritt.  All^ 
mählich  geht  die  anfangs  stark  übertriebene  Seife  Verband  ein  und  liegt 
schließlich,  wenn  das  Laugen-  und  Wasserverhältnis  gut  getroffen  ist, 
als  eine  fertig  abgerichtete  und  eingedampfte  Seife  im  Kessel,  die  sich 
nachträglich  wie  eine  Seife  aus  Neutralfetten  schleifen  oder  füllen  läßt. 

Die  Harze.  Neben  den  vorbesprochenen  Fetten  und  Fettsäuren 
kommen  für  die  Seifenfabrikation  auch  die  dem  jungen  Holze  und  der 
Rinde  von  Fichten  und  Tannen  entfließenden,  gewöhnlich  als  Fichten- 
harz bezeichneten  Produkte  in  Betracht,  die  besonders  in  Frankreich 
und  Amerika  in  großem  Maßstabe  gesammelt  werden.  Durch  trockene 
Destillation  der  Rohharze  wird  das  Terpentinöl  von  dem  als  klar  schmel- 
zender Rückstand  verbleibenden  Kolophonium  abgetrennt,  das  nach. 
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einer  Klärung  und  Filtration  in  der  Kalte  zu  einer  glaaglänzenden, 
spröden  und  pulveiiBierbaren  Masse  von  rötlichgelber  bis  dunkelbrauner 
Farbe  erstarrt.  Das  spezifische  Gewicht  des  Kolophoniums  liegt  bei 
15^  zivischen  1,045  und  1,085,  der  Schmelzpunkt  je  na^ch  Herkunft  und 
Qualität  zwischen  70  und  100^,  bisweilen  aber  auch  erst  bei  120 — 1^°. 
In  Wasser  ist  das  Kolophonium  unlöslich,  leicht  löslich  dagegen  in  fast 
allen  organischen  Lösungsmitteln.  Seinem  chemischen  Charakter  nach 
besteht  es,  von  15—20  %  unverseifbaren  Bestandteilen  abgesehen, 
häuptsächlich  aus  freien  Säuren  (Abietinsäure  und  Pimarsäure),  die  in 
bezug  auf  ihre  Konstitution  jedoch  mit  den  Fettsäuren  nicht  identisch 
sind,  trotzdem  sie  wie  diese  in  Wasser  leicht  lösliche  Alkalisalze  bilden, 
die  sich  wie  echte  Seifen  verhalten.  Die  Verseifungszahl  des  Kolophoni- 
ums liegt  in  der  Regel  zwischen  145  und  195,  doch  sollte  man  aus  Zweck- 
mäßigkeitsgründen Harze  mit  einer  Verseifungszahl  unter  150  zur 
Seifenfabrikation  nicht  verwenden. 

Das  Kolophonium  verseift  sich  am  besten  mit  schwachen  Laugen 
von  10 — 16°  Bö,  mit  denen  es  beim  Sieden  leicht  in  Lösung  geht.  Die 
gebildeten  Seifen  sind  weich  und  schmierig,  stark  schäumend  und  be- 
sitzen ein  gutes  Reinigungsvermögen.  Durch  Kochsalz  werden  sie  in 
konzentrierter  Lößung,  aber  auch  dann  nur  unvollkommen,  aufigesalzen. 
Auf  Grund  dieser  Eigenschaften  wird  das  Harz  in  der  Seifenfabrikation 
lediglich  als  billiger  Zusatzstoff  bei  der  Herstellung  von  Fettseifen 
verwendet,  deren  Aussehen  und  Schaumvermögen  eine  Verbesserung 
erfahren  sollen.  Seine  Mitverwendung  ist  durchaus  statthaft  und  keines- 
wegs als  Füllung  oder  Fälschung  anzusehen.  Es  findet  daher  vornehm» 
lieh  bei  der  Herstellung  von  Hausseifen,  und  zwar  insonderheit  der 
sogenannten  Oranienburger  Kernseifen,  Verwendung,  während  Zusätze 
zu  glattweißer  Kernseife  seltener  sind.  Auch  zum  Aussieden  (Aus- 
stechen) des  Leimniederschlages  wird  es  viel  benutzt,  wobei  gleichzeitig 
durch  Verbleiben  der  Farbstoffe  in  der  Unterlauge  eine  Reinigung  des 
Produktes  erzielt  wird.  Bei  der  Herstellung  brauner  Harzkernseifen 
beträgt  seine  Menge  oft  50 — 60  %  des  Fettansatzes;  gewöhnlich  wird 
es  mit  minderwertigen  Fetten  gemischt  verarbeitet,  deren  Geruch  es 
durch  seinen  aromatischen  Eigengeruch  verdecken  soll. 

Für  die  Verseif  ung  selbst  wird  das  Harz  gewöhnlich  in  den  gleichzeitig 
verwandten  Fetten  geschmolzen,  es  ist  jedoch  nicht  immer  nötig,  das- 
selbe gemeinsam  mit  den  Fettstoffen  zu  verleimen,  da  es  auf  Grund  seines 
sauren  Charakters  auch  während  oder  nach  Beendigung  des  Durchsiedens 
in  den  Kessel  gebracht  werden  kann.  Bei  gleichzeitiger  Verwendung  von 
Fettsäuren  wird  die  Verseifung  am  besten  durch  Karbonat  bewirkt. 

Die  Harze  sind  sowohl  in  dunklen  als  in  hellen  Qualitäten  im  Handel, 
und  insonderheit  die  amerikanischen  Harze,  werden  nach  ihrer  Farbe, 
Verseifungszahl  und  Reinheitsgrad  mit  Buchstaben  derart  bezeichnet, 
daß  die  Anfangsbuchstaben  des  Alphabets  die  dunkelsten  Sorten,  die 
späteren  Buchstaben  die  helleren  Qualitäten  bezeichnen.  Die  Marken 
W.  W.  G.  (Window-Glass)  und  W.  W.  (Whater  White)  sind  die  hellsten, 
doch  werden  für  die  Seifenfabrikation  meist  nur  die  Marken  G.  und  J. 
verwendet. 
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Die  Naphtensänreii.  Die  bei  der  Erdöhraffination  in  Mengen  bis 
zu  2  %  abfallenden  Naphtensäuren  bieten  ein  für  die  Seifenfabri- 
kation beachtenswertes  Rohmaterial,  das  besonders  in  den  Froduktions- 
ländem  als  Seifensurrogat  viel  benutzt,  neuerdings  aber  auch  in  Deutsch- 
land in  größeren  Mengen  angeboten  wird. 

Die  ihrer  chemischen  Konstitution  nach  zyklischen  Naphtensäuren 
werden  in  Form  ihrer  Alkalisalze  bei  der  Raffination  insonderheit  des 
kaukasischen  Erdöls  mittels  Ätzlauge  als  schmierige,  unangenehm 
riechende  Masse  von  brauner  Farbe  und  \\  eicher  Konsistenz  erhalten, 
die  in  Rußland  als  ,,Myloin'',  in  Deutschland  vielfach  als  „Mineralseife'' 
bezeichnet  wird.  Ihre  Zusammensetzung  schwankt  in  weiten  Grenzen, 
in  der  Regel  enthält  sie  gegen  60  %  Naphtensäuren  neben  18 — ^20  % 
Gesamtalkali  und  etwa  30  %  Wasser.  Durch  Behandlung  mit  Mineral* 
säure  und  nachfolgende  Destillation  lassen  sich  die  Naphtensäuren  als  ein 
hellfarbiges  Produkt  mit  der  ungefähren  Säurezahl  256  gewinnen,  dessen 
AUgemeinvcrwendung  lediglich  durch  einen  vielfach  nicht  unerheblichen 
Gehalt  an  unverseifbaren  Stoffen  und  den  schon  oben  erwähnten,  unan- 
genehm penetranten  Geruch  erschwert  ist.  Nach  dem  DRP.  179664 
lassen  sich  die  Geruchsbildner  jedoch  durch  Oxydation,  insonderheit  mit 
Kaliumpermanganat,  zerstören  und  ebenso  findet  auch  in  der  Alkali- 
schmelze, der  man  am  besten  sogleich  das  rohe  Myloin  unterwirft,  ähnlich 
wie  in  den  vorbesprochenen  analogen  Fällen  eine  Desodorisierung  statt. 

Die  durch  Neutralisation  der  Naphtensäuren  mit  Natronlauge  erhalte- 
nen, in  Wasser  leicht  löslichen  und  gut  schäumenden,  seifenähnlichen  Pro)- 
dukte  sind  relativ  weich  und  auch  durch  Härtung  mittels  Salz  oder  Lauge 
nicht  in  fester  Form  zu  erhalten.  Im  Gegenteil  verträgt  der  Seifenleim 
viel  Salz,  ohne  daß  eine  eigentliche  Aussalzung  eintritt.  Am  besten 
werden,  die  Naphtensäuren  daher  gemeinsam  mit  härteren  Fetten,  wie 
Talg,  gehärteten  Fetten,  gegebenenfalls  unter  gleichzeitigem  Zusatz  von 
Palmkem-  oder  Kokosöl  verseift.  Auch  ihre  Verwendung  als  Oleinersatz 
beider  Fabrikation  von  Seifenpulvemu.  dgl.  ist  durchaus  empfehlenswert. 

Die  Kaliseife  der  Naphtensäuren  ist  eine  gelbbraun  bis  rotbraun 
gefärbte  Schmierseife,  die  Transparenz,  Glanz  und  in  wässeriger  Lösung 
eine  gute  Schaumfähigkeit  besitzt.  Temperaturschwankungen  g  gen- 
über  ist  sie  genügend  widerstandsfähig,  so  daß  die  Naphtensäuren 
iusonderheit  nach  erfolgter  Desodorisierung,  auch  zur  Schmierseifen^ 
fabrikation  sowohl  für  sich  allein,  als  mit  anderen  geeigneten  ölen  ver* 
nascht,  anstandslos  verwendbar  sind. 

Synthetische  Fettsäuren  und  Seifen. 

Man  hat  sich  vielfach  bemüht,  neben  den  natürlichen  tierischen 
oder  pflanzlichen  Fetten  und  ölen  auch  die  Erdöldestillate  für  die 
Herstellung  von  Seifen  nutzbar  zu  machen.  Die  Oxydation  der  Petro- 
'leumkohlenwasscrstoffe  zu  den  ihnen  entsprechenden  Karbonsauren  ist 
theoretisch  ohne  weiteres  denkbar  und  seit  langem  auch  praktisch  in 
kleinerem  Maßstabe   durchgeführt  worden.^) 

1)  S.  z.  B   Zelinski,  SeifensiederzeituDg  80,  273,  DRP.  161880 
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Aber  erst  die  in  neuester  Zeit  gemachten  Erfahrungen  lassen  es  als 
wahrscheinlich  erscheinen,  daß  das  Problem,  Kohlenwasserstoffe  in 
Fettsauren,  bzw.  Seifen  zu  überführen,  auch  in  technisch  wirtschaftlicher 
Weise  wirklich  durchführbar  ist.  Die  diesbezüglichen  Arbeiten  greifen  vor- 
nehmlich zurück  auf  die  Versuche  Eugen  Schaals,  der  die  Gewinnung 
von  Fettsäuren  aus  Petroleümkohlenwasserstoff en  erreichen  wollte,  indem 
er  u.  a.  einen  Luftstrom  bei  höherer  Temperatur  und  in  Gegenwart 
von  Alkalien  auf  das  Ausgangsprodukt  einwirken  ließ.  ^)  Das  Verfahren 
wurde,  obwohl  es  sich  in  der  Praxis  nicht  bewährte,  vielfach  nachgeprüft 
und  ist  bis  in  die  neueste  Zeit  hinein  Gegenstand  eifriger  Diskussion  ge- 
blieben. 

Während  der  Ejiegsjahre  ist  nun  im  Anschluß  an  diese  alten  Versuche 
von  verschiedener  Seite  die  Oxydation  des  Paraffins  mit  feuchter  Luft 
oder  reinem  Sauerstoff  gegebenenfalls  unter  Druck  (Druckoxydierung) 
mit  dem  Ergebnis  durchgeführt  worden,  daß  bei  Temperaturen  zwischen 
100  und  150°  und  in  Gegenwart  eines  Katalysators  (Sikkativs)  technisch 
reine  Karbonsäuren  erhalten  wurden.  Dieselben  sind  nahezu  frei  von 
allem  Unverseifbaren  und  enthalten  neben  einigen,  bisher  noch  nicht 
bekannten  Säuren  fast  die  gesamte  Kette  der  gesättigten  Fettsäuren. 
Der  Prozeß  soU  bereits  in  Osterreich  in  befriedigender  Weise  zur  tech- 
nischen Durchführung  gelangen.  Das  Verfahren  selbst,  das  durch  eine 
Beihe  von  Patenten*)  geschützt  ist,  beschränkt  sich  aber  nicht  auf  die 
Anwendung  des  Paraffins,  da  auch  andere  Kohlenwasserstoffe,  wie 
Spindelöle,  Vaselinöle,  Braunkohlenteerdestillate  und  auch  Braun- 
kohlenteer selbst  dem  analog  durchgeführten  Oxydationsprozeß  leicht 
zugänglich  sind.  Die  so  erhältlichen  Seifen  sind  in  jeder  Weise  brauch- 
bar, zumal  da  auch  dem  Paraffin,  wenn  es  in  geeigneter  Weise  emul- 
giert  wird,  eine  nicht  unbedeutende  Wasch  Wirkung  zukommt.') 

Aber  nicht  nur  in  der  vorerwähnten  Art  können  Kohlenwasser- 
stoffe ein  Ausgangsmaterial  für  die  Herstellung  von  Fettsäuren  oder 
Seifen  sein.  Harries  hat  mit  seinen  Mitarbeitern  Kötschau  und 
Albrecht  gezeigt,  daß  sich  auch  aus  den  vornehmlich  ungesättigten 
Bestandteilen  des  Braunkohlenteers  durch  wiederholte  Behandlung 
mit  Ozon  und  nachfolgende  Spaltung  der  so  erhaltenen  Ozonide  Fett- 
säuren, bzw.  gut  schäumende  Seifen  erhalten  lassen,  die  in  ihren  höher 
siedenden  Bestandteilen  aus  Stearinsäure,  Palmitinsäure  und  Myristin- 
säure  bestehen.^) 

Auch  die  Behandlung  mit  schmelzenden  Ätzalkalien  führt,  wie  einer- 
seits vonHarries  und  seinen  Mitarbeitern^)  und  andererseits  gleichzeitig 
von  Schrauth")  festgestellt  wurde,  zu  den  Alkalisalzen  hochmolekularer 
Karbonsäuren,    die  nach  entsprechender  Aufarbeitung  für  die  Her- 


1)  DRP.  82706. 

S)  Zeitschr.  f.  angew.  Ghem.  81,  69.     Ber.  d.  DeuUch.  Ghem.  Qea.  58,  68 
[19201.    Chem.  Zentralblatt  1920,  U,  S.  22. 
8)  DRP.  308442.  (Providol-Vasolinseife.) 
*)  H.  69792  IV/120,  K.  68890  IV/12o,  A.  28188  IV/12o. 
ft)  DRP.  814745,  314746,  814747. 
«J  T.  21066  IV/12r. 
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•tellung  von  Seifen  verwendet  werden  können.  Franz  Fischer  hat  dann 
mit  seinen  Mitarbeitern  ähnliche^  Versuche  in  verschiedenartiger  Rich- 
tung angestellt  und  hat  einerseits  ebenfalls  aus  dem  salbenartigen 
Braunkohlen-Generatorteer  durch  Behandlung  mit  Ozon  in  Gegenwart 
Von  Soda  fettsäureartige  Produkte  erhalten,  andererseits  ist  es  ihm 
gelungen,  das  Montanwachs  durch  eine  Behandlung  mit  Sauerstoff  oder 
Ozon  in  niedriger  molekulare  Fettsäuren  aufzuspalten  und  so  zu  Pro- 
dukten zu  gelangen,  die  ebenfalls  als  Seifen  technische  Verwendung 
finden  können.^) 

Schließlich  sei  auch  auf  die  von  Bömstein  ausgearbeiteten  Verfahren 
hingewiesen,  die  die  Gewinnung  höherer  Fettsäuren  aus  Holzteer  zum 
Gegenstand  haben.  *)  Die  Ausbeute  ist  hier  allerdings  abhängig  von  der 
Herkxmft  und  der  Natur  des  Ausgangsmaterials,  immerhin  gelang  es  aber, 
aus  oberschlesischem  und  polnischem  Kiefernholzteer  etwa  28  g  Ölsäure 
und  48  g  Palmitinsäure  pro  kg  Bohteer  zu  gewinnen. 

Es  ist  jedoch  zu  beachten,  daß  die  hier  genannten  Verfahren 
noch  keineswegs  sämtlich  soweit  durchgearbeitet  sind,  daß  sie  ganz 
allgemein  auch  für  den  Großbetrieb  als  geeignet  gelten  dürfen.  Da  die 
bisher  vorliegenden  Versuchsergebnisse  immerhin  aber  interessante  und 
wertvolle  Hinweise  bieten,  die  ohne  Zweifel  «chon  in  absehbarer  Zeit 
zu  dem  erstrebten  Ziele  führen  werden,  darf  auch  der  Seifenfabrikant 
besonders  in  Bücksicht  auf  die  gegebenen  Verhältnisse  künftighin  nicht 
mehr  achtlos  an  ihnen  vorübergehen. 

Die  Alkalien. 

Mit  dem  Namen  Alkalien  bezeichnet  man  die  Oxyde  einer  kleinen 
Gruppe  von  Metallen,  welche  sich  dadurch  auszeichnen,  daß  sie  leichter 
sind  als  Wasser,  sich  an  der  Luft  sehr  leicht  oxydieren  und  schon  bei 
gewöhnlicher  Temperatur  das  Wasser  unter  Entwicklung  von  Wasser- 
stoff zersetzen.  Die  Oxyde  dieser  Metalle  sind  die  stärksten  Basen, 
welche  man  kennt;  sie  verbinden  sich  mit  Wasser  zu  Hydraten,  den  so- 
genannten kaustischen  Alkalien.  Diese  haben  einen  ätzenden,  laugen- 
artigen Geschmack,  zerstören  die  Haut  und  alle  organischen  Gewebe 
und  sind  im  Wasser  leicht  löslich.  Ihre  Lösungen  färben  gerötete 
Lackmustinktur  blau  und  Curcumalösung  braun;  sie  reagieren,  wie  man 
sagt,  alkalisch.   Aus  der  Luft  ziehen  sie  Wasser  und  Kohlensäure  an. 

Von  den  Alkalihydraten  finden  zwei  eine  ausgedehnte  technische 
Verwendung:  das  Kaliumhydrat  (KOH)  oder  Ätzkali  und  das 
Natriumhydrat  (NaOH)  oder  Ätznatron.  Zu  ihrer  Darstellung 
dient  das  betreffende  kohlensaure  Alkali,  also  das  kohlensaure 
Kalium  (K2CO3)  oder  Pottasche  und  das  kohlensaure  Natrium 
(Na^COs)  ^^^  Soda.  Das  gewöhnliche  Mittel  zur  Verwandlung  der 
kohlensauren  Alkalien  in  die  Alkalihydrate  ist  der  gelöschte  E^alk,  das 
Kalkhydrat  (ELalziumoxydhydrat)  Ca(0H)2.     Werden  Lösungen  von 


1)  F.  42208  IV/120,  F.  44348  IV/23b,  P.  42997  IV/28b. 
«J  B.  83209  IV/23d,  B.  87227  IV/28d. 
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koblens.  Äalk 

2K0H 
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kohlensauren  Alkalien  mit  Kalkhydrat  zusammengebracht,  so  findet 
eine  Umsetzung  in  der  Weise  statt,  daß  die  Kohlensäure  der  Alkalien 
sich  mit  dem  Kaliziumoxyd  zu  kohlensaurem  Kalk  verbindet,  der,  in 
Wasser  unlöslich,  zu  Boden  fällt,  während  das  Alkali  mit  dem  Hydrat- 
wasser des  Kalkes  als  Alkalihydrat  gelöst  bleibt,  entsprechend  den 
Gleichungen: 

Na^COa  + 

Soda 

KgCOs  + 

Pottasche 

Neben  den  Ätzalkalien  sind  also  auch  die  Alkalikarbonate,  Soda  und 
Pottasche,  für  die  Seifenfabrikation  von  großer  technischer  Bedeutung. 
Ihre  Herstellung  sowie  die  Eigenschaften  der  wichtigsten  Handels- 
qualitäten sollen  daher  zunächst  im  folgenden  behandelt  werden. 

Die  Soda. 

Die  Soda  kommt  in  den  Handel  nach  ihrer  Abstammung  1.  ala 
natürliche  Soda  in  sehr  geringer  Menge  und  2.  als  künstliche  Soda 
in  größtem  Umfange. 

Natürliche  Soda.  Kohlensaures  Natron  findet  sich  in  der  Natur 
weit  verbreitet  als  Bestandteil  vieler  Mineralien  und  aufgelöst  in  vielen 
natürlichen  Wässern,  so  in  den  Natronseen  von  Ungarn,  Ägypten, 
Zentralafrika,  in  den  Steppen  zwischen  dem  Schwarzen  und  Kaspischen 
Meere,  in  der  großen  nordamerikanischen  Ebene  zwischen  den  AUeghanis 
und  Rocky  Mountains,  in  Mexiko,  Südamerika  usw.,  ferner  auch  als  Aus- 
witterung an  vielen  Orten,  namentlich  in  der  Nähe  solcher  Natrönseen. 

In  der  Nachbarschaft  von  Solquellen,  in  Salzsteppen,  vorzugsweise 
aber  am  Meeresstrande,  wachsen  des  weiteren  Pflanzen,  welche  orga- 
nische  Natronsalze  (oxalsaures  und  weinsaures  Natron)  enthalten. 
Aus  der  Asche  dieser  Strandpflanzen  wurde  bis  zu  Ende  des  18.  Jahr- 
hunderts der  größte  Teil  der  Handelssoda  hergestellt,  die  in  dieser 
Weise  heute  aber  lediglich  an  den  schottischen  und  irischen  Küsten,  am 
Mittelmeer  in  Sizilien  und  Sardinien,  an  der  spanischen  Küste,  nament- 
lich in  der  Provinz  Valencia,  in  Marokko,  auf  Teneriffa,  sowie  in  den 
Steppen  von  Südrußland  und  Armenien  gewonnen  .wird. 

Da  die  Pflanzensoda  nur  eine  gesinterte,  nicht  durch  Auslaugen 
gereinigte  Pflanzenasche  ist,  so  enthält  sie  naturgemäß  auch  die  sämt- 
lichen anorganischen  Bestandteile  der  Pflanzen  selbst.  Bei  Behandlung 
mit  Wasser  bleibt  daher  stets  ein  bedeutender  Rückstand  von  Kalk- 
Äluminium-,  Eisenoxyd  u.  dgl.,  während  der  in  Wasser  lösliche  Teil 
neben  kohlensaurem  Natron  (und  kohlensaurem  Kali)  stets  auch  Alkali- 
chloride und  -Sulfate  enthält.  Es  ist  daher  verständlich,  daß  die  natür- 
liche Soda  fast  überall  durch  die  künstliche  verdrängt  worden  ist  und  fast 
nur  noch  in  den  Ländern  Anwendung  findet,  in  denen  sie  produziert  wird. 

Ktinstliche  Soda.  Bis  zur  französischen  Revolution  war  die  durch 
Veraschung  von  Holz  gewonnene  Pottasche  ungleich  wichtiger  als  di© 
relativ  schwer  erhältliche  Soda.    Als  aber  mit  der  Entwicklung  der 
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BaumwoUindustrie  und  vieler  anderer  Industriezweige  die  Nachfrage 
nach  Alkalikarbonaten  nicht  mehr  befriedigt  werden  konnte,  war  es 
natürlich,  daß  man  sich  bemühte,  für  die  stetig  im  Preise  steigende  Pott- 
asche einea  Ersatz  aus  dem  überall  zugänglichen  Kochsalz  herzustellen. 
Einen  bedeutenden  Antrieb  gab  diesen  Bestrebungen  der  schon  erwähnte 
Preis  von  2400  Livres,  welchen  die  fruizösische  Akademie  der  Wissen- 
schaften 1775  für  die  beste  Methode  zur  Umwandlung  des  Kochsalzes 
in  Soda  ausgesetzt  hatte. 

Die  ersten  Bewerber  um  diesen  Preis  waren  der  Benediktinerpater 
Malherbe  (1778),  Ouyton  de  Morveau  und  Carny  (1782)  und  de  la 
M6therie.  Die  von  diesen  empfohlenen  Verfahren  vermochten  sich 
jedoch  nicht  lange  zu  halten,  da  das  nach  denselben  dargestellte  Produkt 
weder  im  Preise,  noch  in  der  Qualität  mit  der  aus  Spanien  kommenden 
Pflanzensoda  konkurrieren  konnte.  Erst  Nicolas  Leblanc  hat  das 
nach  ihm  benannte  Verfahren  der  Sodagewinnung  mit  solcher  Voll- 
kommenheit hingestellt,  daß  es  auch  heute  noch  technische  Bedeutung 
besitzt. 

Das  Leblanc-Verf  ahren  besteht  darin«  daß  man  ein  Gemenge  von 
kalziniertem  schwefelsauren  Natron  (Glaubersalz),  kohlensaurem  Kalk 
und  Kohle  erhitzt;  es  entsteht  aUdann  kohlensaures  Natron  unter  gleich- 
zeitiger Bildung  von  Schwefelkalzium  und  Kohlensäure. 

Das  schwefelsaure  Natron  (in  der  Sodaindustrie  kurz  als  Sulfat  be- 
zeichnet) wird  durchi  Behandlung  von  Kochsalz  mit  konzentrierter 
Schwefelsäure  bei  hoher  Temperatur  gewonnen;  es  resultieren  dann 
schwefelsaures  Natrium  und  Salzsäure,  entsprechend  der  Gleichung: 

2NaCl    +     HjS04     =    2HC1    +     Na2S04 
Kochsalz      SohwefeiBäure     Salzsaare    schwefeis.  Natrium 

Der  kohlensaure  Kalk  wird  sowohl  als  Kalkstein,  wie  aU  Elreide 
angewandt.  Als  Kohle  dient  meist  Steinkohle,  in  manchen  Gegenden 
auch  Braunkohle,  während  Leblanc  selbst  Holzkohle  empfohlen  hatte. 
Seine  Mischung  bestand  aus  100  Teilen  kalziniertem  Sulfat,  100  Teilen 
Kreide  und  50  Teilen  Holzkohle.  Die  Schmelzung  der  Sodamischung 
findet  in  Flammenöfen  bzw.  in  drehbaren  Zylinderöfen  statt. 

Die  so  erhaltene  Bohsoda  besteht  im  wesentlichen  aus  36 — 40  % 
kohlensaurem  Natron  und  etwa  30  %  Schwefelkalzium,  Ätzkalk,  kohlen- 
saurem Kalk  und  1 — 3  %  NaOH.  Auch  geringe  Mengen  Chlomatrium, 
schwefelsaures  sowie  kieselsaures  Natrium,  ferner  Vj — ^  %  Schwefel- 
natrium sind  in  der  Schmelze  enthalten.  Infolgedessen  wird  sie  in  der 
Regel  einem  Auslaugeprozeß  unterworfen,  der  zu  einem  Produkt  von 
größerer  Reinheit  und  Haltbarkeit  führt. 

Das  Auslaugen  der  Rohsoda  erfolgt  systematisch  in  sogenannten 
Shanksschen  Apparaten,  um  mit  möglichst  wenig  Kosten  eine  kon- 
zentrierte Lösung  zu  erreichen.  Die  erhaltene  Rohsodalauge  wird  als- 
dann durch  Eindampfen  konzentriert.  Das  sich  dabei  abscheidende 
Salz  wird  mit  durchlöcherten  Schaufeln  herausgenommen  und  in  einen 
Trichter  geworfen,  aus  welchem  die  Mutterlauge  in  die  Eindampf pfanne 
zurückläuft.    Das  verdampfte  Lösungswasser  wird  durch  Rohsodalauge 
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ersetzt,  bis  die  Mutterlauge  das  sich  ausscheidende  Salz  zu  sehr  verun- 
reinigt und  alsdann  für  sich  getrennt  aufgearbeitet  \nrd. 

Nunmehr  wird  die  gewonnene  Soda  in  Flammenöfen  kalziniert^ 
wobei  man  je  nach  den  Umständen  ein  Produkt  mit  einem  Reinsoda- 
gehalt  von  90 — 97  %  erhält.  Die  so  gewonnene  Soda  wird  alsdann  ent- 
weder gemahlen  oder  für  manche  Zwecke  noch  einmal  raffiniert.  Eine 
gute  kalzinierte  Soda  (Sekunda-Soda),  wie  sie  nach  der  Beschreibung 
erhalten  wird,  soll  weiß,  nicht  gelb  oder  gar  rötlich  sein.  Häufig  ist  die 
Farbe  bläulich,  was  von  mangansaurem  Natron  herrühren  kann,  welches 
sich  schon  in  der  Rohsoda  bildet,  neuerdings  aber  auch  zuweilen  ab- 
sichtlich zugesetzt  wird.  Ist  die  Soda  grau,  so  enthält  sie  in  der  Regel 
vid  Ätznatron  und  Schwefelverbindungen. 

Für  manche  Zwecke  ist  die  gewöhnliche,  kalzinierte  Soda,  wie  ge- 
sagt, nicht  rein  genug.  Das  Ätznatron,  sowie  die  in  Wasser  unlöslichen 
Beimengungen  sind  besonders  da  störend,  wo  die  Soda,  wie  in  der  Glas- 
fabrikation, ohne  vorheriges  Auflösen  und  Absetzen  angewandt  werden 
muß.  Deshalb  wird  für  die  feinsten  Glassorten  und  für  einige  andere 
Zwecke  eine  raffinierte  Soda  verlangt,  die  durch  Wiederauflösen  des 
oben  besprochenen  Produktes  in  Wasser,  Klären  der  so  erhaltenen  wässe- 
rigen Lösung,  Eindampfen  und  Kalzinieren  gewonnen  wird. 

Der  größte  Teil  der  in  den  Handel  gehenden  Soda  wird  zuvor  ge- 
mahlen, da  sie  in  diesem  Zustande  einerseits  ein  viel  besseres  Aussehen 
hat  und  für  die  Konsumenten  leichter  zu  behandeln  ist,  andererseits  die 
Kosten  des  Mahlens  viel  weniger  betragen,  als  die  Extrakosten  der  Ver- 
packung bei  ungemahlener  Soda,  welche  etwa  50  %  mehr  Raum  bean- 
sprucht. 

Das  Leblancverfahren  ist  in  neuerer  Zeit  fast  ganz  durch  den 
Ammoniaksodaprozeß  verdrängt  worden.  Letzterer  gründet  sich 
darauf,  daß  beim  Zusammenbringen  einer  konzentrierten  Lösung  von 
doppeltkohlensaurem  Ammoniak  mit  einer  gesättigten  Kochsalzlösung 
doppeltkohlensaures  Natron  ausfällt,  während  Salmiak  in  Lösung  bleibt, 
entsprechend  der  Gleichung: 

Naa    -t-    NH^HCOs     =    NH^a    +     NaHCO, 
Kochsalz       doppeltkohlens.  Salmiak        doppeltkohlens. 

Ammoniak  Natron 

Das  doppeltkohlensaure  Natron  gibt  geglüht  die  Hälfte  seiner  Kohlen- 
säure ab,  die  wieder  nutzbar  gemacht  wird,  während  aus  dem  Salmiak 
durch  Behandlung  mit  Kalk  oder  Magnesia  das  Ammoniak  wieder  ge- 
wonnen wird.  Die  ganze  Reaktion  ist  so  einfach  und  im  Laboratorium  so 
leicht  zu  bewerkstelligen,  daß  es  nicht  wundernimmt,  wenn  man  schon 
frühzeitig  die  industrielle  Verwertung  derselben  versucht  hat.  H.  D. 
Dyar  und  J.  Hemming  waren  die  ersten,  welche  ein  Patent  in  dieser 
Hmsicht  nahmen.  Das  Verdienst,  das  Verfahren  zur  praktischen  Aus- 
führung gebracht  zu  haben,  gebührtjedochTh.SchloesingundE.  Roi- 
land, welche  18ÖÖ  in  Puteaux  bei  Paris  eine  Fabrik  errichteten,  die 
nach  kurzem  Bestehen  aber  wieder  einging.  Die  weitere  Entwicklung 
des  Ammoniaksodaprozesses  knüpft  sich  dann  hauptsächlich  an  den 
Namen  von  Ernst  Solvay  in  Couiller  bei  Charleroi  (Belgien), 
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Solvays  Verfahren  besteht  in  folgendem:  Eine  gestättigte  Koch- 
salzlösung wird  zunächst  mit  Ammoniak  und  dann  mit  Kohlensäure  ge* 
sättigt.  Es  bildet  sich  doppeltkohlensaures  Ammoniak,  welches  sich  mit 
dem  Kochsalz  in  Ammoniumchlorid  (Salmiak)  und  doppeltkohlensaures 
Natron  umsetzt.  Durch  Erhitzen  wird  das  letztere  alsdann  in  einfach- 
kohlensaures Natron  und  Kohlensäure  zerlegt.  Die  hierbei  erzeugte  . 
Kohlensäure  wird  von  neuem  zur  Bildung  von  doppeltkohlensaurem 
Ammoniak  verwandt,  während  man  aus  der  zu  Anfang  des  Prozesses  ge- 
wonnenen Salmiaklösung  durch  Erhitzen  mit  E^alk  das  Ammoniak  wieder 
gewinnt.  Das  Verfahren  bildet  somit  einen  fortwährenden  Kreislauf,  in 
welchen,  von  Verlusten  abgesehen,  nur  Kochsalz  und  ein  Teil  der  Kohlen- 
säure eingeführt  werden  und  nur  der  zur  Regenerierung  des  Ammoniaks 
erforderliche  Kalk,  sowie  das  Chlor  aus  dem  Kochsalz  verloren  gehen. 

Das  ganze  Verfahren  erfordert  jedoch,  obwohl  es  hier  als  relativ 
einfach  erscheinen  mag,  sehr  komplizierte  Apparate,  so  daß  die  An- 
lagekosten ein^  Ammoniaksodafabrik  sehr  bedeutende  sind. 

Die  nach  dem  beschriebenen  Verfahren  hergestdlte  Soda  ist  sehr  rein; 
sie  ist  absolut  frei  von  Ätznatron,  Schwefelverbindungen,  Eisen  u.  dgl. 
und  enthält  gewöhnlich  98 — ^99  %  Reinsoda. 

Neben  den  vorbesprochenen  Qualitäten  ist  des  weiteren,  wenn  sie 
auch  heute  jede  Bedeutung  verloren  hat,  die  Kryolithsoda  zu  er- 
wähnen. Sie  wird  bei  Verarbeitung  des  auf  Grönland  vorkommenden 
Kryoliths  gewonnen,  der  im  wesentlichen  aus  Muomatrium  und 
Fluoraluminium  besteht.  Die  Verarbeitung  dieses  Minerals  erfolgt-  in  der 
Weise,  daß  man  es,  fein  gepulvert,  mit  der  anderthalbfachen  Menge  Ejreide 
auf  Rotglut  erhitzt;  dabei  bilden  sich  unter  Entwicklung  von  Kohlen- 
säure Fluorkahdum  und  Natriumaluminat.  Die  geglühte  Masse  wird 
ausgelaugt;  es  bleibt  Flurolkalzium  zurück,  während  Natriumaluminat 
in  Lösung  geht,  das  durch  Kohlensäure  in  Aluminiumoxyd  und 
kohlensaures  Natron  verwandelt  wird.  Die  von  dem  Oxyd  abgetrennte 
Sodalösung  wird  durch  Eindampfen  konzentriert  und  zur  Kristallisation 
gebracht,  während  die  abgeschiedene  Tonerde  meist  auf  Alaun  ver- 
arbeitet wird.« 

Schließlich  soU  nicht  unerwähnt  bleiben,  daß  Soda  auch  ähnlich  wie 
Pottasche  auf  elektrolytischem  Wege  gewonnen  wird. 

Kristallisierte  Soda.  Trotz  der  großen  Wassermenge,  welche  man 
in  der  kristallisierten  Soda  verfrachten  muß  (100  Teile  Ejistall- 
soda  bestehen  aus  37,08  Teilen  kohlensaurem  Natron  und  62,92  Teilen 
Wasser),  ist  die  Fabrikation  derselben  eine  ganz  bedeutende,  und  zwar 
nicht  aUein  in  den  Sodafabriken  selbst,  sondern  auch  in  einer  ganzen  An- 
zahl von  Spezialfabriken,  welche  kalzinierte  Soda  ankaufen,  um  sie  in 
Kristallsoda  zu  verwandeln.  Daß  dieses  Produkt  die  erhöhten  Fracht-, 
Fastage-  und  Fabrikationskosten  zu  tragen  vermag,  ist  in  seiner  Reinheit 
begründet,  da  es  insonderheit  in  der  Wäscherei  von  größter  Wichtigkeit 
ist,  daß  die  angewandten  Waschmittel  absolut  frei  von  Ätznatron  und 
anderen,  die  Gewebe  angreifenden  Verbindungen  sind.  Die  Kristallsoda 
läßt  sich  femer  viel  leichter  zerteilen  und  handhaben  als  das  pulver- 
förmige,  beim  Liegen  an  der  Luft  zusammenbackende  „Sodasalz*";  auch 
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löst  sie  sich  leichter  in  Wasser  als  die  kateinierte  Soda,  die  in  den  Wasch- 
botticheu  vielfach  in  Form  fester  Klumpen  ungelöst  zurückbleibt.' 

Obwohl  für  die  meisten  Änwendungsarten  eine  schwach  gelbliche, 
von  organischen  Substanzen  herrührende  Farbe  der  KnstaUsoda  nicht 
schaden  würde,  verlangt  man  doch  im  Handel  eine  möglichst  farblose 
Ware,  da  nur  diese  den  Konsumenten  eine  Garantie  für  das  völlige 
Freisein  von  Eisen  bietet.  Man  ist  daher,  trotz  ungemein  zahlreicher 
Bemühungen,  nicht  imstande,  verkäufliche  Kristallsoda  direkt  aus  den 
Rohlaugen  der  Leblanc-Sodafabriken  durch  eine  einzige  Kristallisation 
zu  erzeugen  und  fabriziert  dieselbe  so  gut  wie  ausschließlich  aus  kalzi-. 
nierter  Soda,  die  man  in  der  Wärme  auflöst  und  in  eisernen  Gefäßen  zur 
Kristallisation  bringt. 

Die  Fabrikation  geschieht  am  besten  in  der  Weise,  daß  man  in  einem 
Siedekessel  (Seifenkessel)  unter  Buhten  eine  bei  40°  C  gesättigte  Soda- 
lösung herstellt,  die  auch  heiß  eine  Dichte  von  36°  B6  besitzt.  In 
diesem  Zustand  überläßt  man  die  Lösung  der  Nachtruhe,  damit  sich 
alle  färbenden  und  unreinen  Bestandteile  zu  Boden  setzen.  Am  anderen 
Morgen  wird  die  nunmehr  wasserklare  Lösung  aus  dem  Kessel  in  die 
Kristalüsiergefäße  abgelassen,  worin  sie  sich,  je  nach  deren  Größe,  in 
kürzerer  oder  längerer  Zeit  in  Kristalle  umbildet.  Um  das  AbfüUen  der 
Lösung  zu  erleichtem,  ist  es  zweckmäßig,  den  Auflösekessel  so  hoch 
aufzustellen,  daß  sein  Boden  sich  in  gleicher  Höhe  mit  dem  oberen  Rande 
der  KristaUisiergefäße  befindet.  Man  bringt  dann  30 — 40  cm  über  dem 
Kesselboden  einen  Ablaßhahn  an  und  hat  es  nun  leicht,  dem  Kessel  nur 
die  klaren  Lösungen  zu  entnehmen,  die  durch  bewegliche  Rohrleitungen 
nach  allen  Gefäßen  verteilt  werden  können. 

Die  Kristallisiergefäße  können  von  beliebiger  Größe  sein.  Kleinere, 
bis  zu  50  kg  Inhalt,  sind  gewöhnlich  verzinnt  und  lassen  sich  leicht  ent- 
leeren, wenn  man  sie  äußerlich  mit  heißem  Wasser  übergießt,  wobei  der 
Sodablock  herausfällt.  Die  großen  Gefäße  bis  zu  5000  kg  Inhalt  müssen 
in  der  Regel  mit  Hammer  und  Meißel  entleert  werden,  ergeben  aber 
inuner  ein  reineres  Produkt  als  die  kleinen  Gefäße.  In  der  Regel  haben 
diese  großen  Gefäße  eine  länglich- viereckige  Form,  sind  mehr  breit  als 
hoch  und  besitzen  einen  von  den  beiden  Kopfseiten  nach  der  Mitte  zu 
schräg  verlaufenden  Boden.  An  der  tiefsten  Stelle  desselben  befindet 
sich  eine  verschließbare  Öffnung,  durch  welche  die  nach  vollendeter 
Kristallisation  verbleibende  Mutterlauge  entfernt  wird.  Zweckmäßiger- 
weise werden  die  Innenwandungen  der  Kristallisiergefäße  mit  einer 
Wasserglaslösung  und  nachfolgend  mit  Kalkmilch  überstrichen.  Durch 
Umsetzung  beider  Lösungen  bildet  sich  kieselsaurer  Kalk,  der  das  An- 
setzen der  Soda  an  die  Gdfäßwandung  verhindert  und  somit  ein  leichtes 
Herausbringen  der  KrLstallmasse  ermöglicht. 

Die  Kristallisation  erfordert,  wie  schon  oben  gesagt,  je  nach  der 
Größe  der  Gefäße  verschieden  lange  Zeit.  Daneben  ist  aber  auch  die 
Lufttemperatur  von  großem  Einfluß  auf  die  Zeitdauer  der  Kristall- 
bildung. In  den  heißen  Sommermonaten  geht  die  letztere  nur  unvoll- 
kommen vor  sich,  während  im  Winter,  je  nach  der  herrschenden  Kälte; 
auch  in  Gefäßen  bis  zu  5000  kg  Inhalt  die  ELristallisation  in  10 — 14  Tageä 
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vollendet  ist.  Durch  künstiiche  Kühliing  läßt  sich  ab^  in  entsprechend 
konstruierten  Apparaten  auch  im  Sommer  eine  beschleunigte  und  quan- 
titative Ejistallbildung  erwirken. 

Die  reine,  98 — 100  %ige  Ammoniaksoda  liefert  in  der  Kegel  lose, 
leicht  zerfallende  und  zerbröckelnde  Kristalle.  Es  hat  edch  daher  als 
nützlich  erwiesen,  beim  Auflösen  der  Soda  Glaubersalz  in  kleinen  Mengen 
zuzusetzen,  um  die  gewünschte  Harte  und  feste  Beschaffenheit  der 
Ejdstalle  zu  erzielen.  Es  ist  jedoch  ratsam,  diesen  Zusatz  auf  das  absolut 
notwendige  Maß  zu  beschränken,  da  Glaubersalz  auf  metallisches  Bisen 
lösend  wirkt  und  auf  diese  Weise  eine  rotbraune  Färbung  der  Kristallsoda 
veranlassen  kann.  Für  die  ersten  Auflösungen  genügen  2 — 3  %  des 
Salzes,  die  man  weiter  auf  2 — 1  %  reduziert,  wenn  die  ersten  Mutter- 
laugen  wieder  mit  zur  Verarbeitung  gelangen,  um  schließlich  ganz  damit 
aufzuhören,  wenn  die  Menge  der  Mutterlaugen  größer  wird.  Um  die  Auf- 
lösung von  Eisen  zu  verhindern,  hat  sich  bis  zu  gewissen  Qrenzen  auch 
die  gleichzeitige  Anwendung  von  Chlorkalk  bewährt,  den  man,  in  Wasser 
verrührt,  in  Quantitäten  von  50 — 60  g  auf  je  100  kg  der  aufzulösenden 
Soda  zusetzt;  doch  darf  man  auch  mit  diesem  Vorbeugungsmittel  nicht 
anhaltend  arbeiten,  da  die  Soda  sonst  leicht  einen  Chlorgeruch  annimmt, 
der  ebenf idls  beanstandet  wird. 

JHe  ausgebra^ohten  Kristalle  werden,  ehe  sie  versandfertig  verpackt 
werden,  in  Zentrifugen  getrocknet,  und  zwar  eignen  sich  hierzu  am  besten 
die  Untenentleerungs-Zentrifugen.  Der  Großbetrieb  kann  ohne  diese 
Behaiidlungsweise  nicht  auskommen,  während  im  Kleinbetriebe  unter 
Umständen  auch  ein  Abtrocknen  an  der  Luft  genügen  kann. 

JXe  Kristallisationsmutterlaugen  enthalten  immer  noch  kohlen- 
saures Natron,  und  zwar  um  so  mehr,  je  höher  die  Temperatur  während 
des  Kristallisierens  gewesen  ist,  außerdem  das  gesamte  Ätznatron  und 
den  Roßten  Teil  des  Chlomatriums  und  Sulfates,  das  meist  nur  zu  ge- 
ringen Teilen  mit  der  Soda  auskristallisiert.  I^ese  Mutterlaugen  werden 
in  Pfannen  zur  Breikonsistenz  eingedampft  und  in  Flamm^iöfen  kalzi- 
niert; sie  geben  meist  ein  sehr  weißes,  aber  geringhaltiges  Sodasalz, 
welches  eia  Mutterlaugensalz  in  den  Handel  geht. 

In  neuerer  Zeit  ist  eine  aus  ganz  kleinen  Kristallen  bestehende 
Soda,  die  sogenannte  Feinsoda,  sehr  in  Aufnahme  gekommen^  Sie 
hat  vor  der  gewöhnlichen  Ejistallsoda  in  Stücken  den  Vorzug,  daß  sie 
sich  bedeutend  leichter  löst  und  besser  verpacken  läßt.  Sie  wird  nach 
B.  Cordes^)  in  folgender  Weise  fabriziert:  In  einem  K^s^l  mit  Rühr- 
werk wird  hochprozentige  Ammoniaksoda  zu  einer  lii^uge  von  36^  Bö 
aufgelöst  und  die  über  Nacht  gut  abgesetzte  Lösung  in  kleinen  Partien 
in  den  Kristallisierkessel  abgelassen. 

Die  KüstalMerkessel  sind  weite,  flache,  mit  Bührwerk  und  unten 
verschließbar^!  Offnungen  versehene  Kessel.  Ein  Exhaustor  vermittelt 
clie  rasche  Abkühlung,  das  Rührwerk  verhindert  die  Bildung  von  großen 
Kristallen.  Ist  sämtliche  Lauge  kristaUisiert,  so  werden  die  Luiden  im 
Boden  des  Kessels  geöffnet,  die  Kristalle  durch  das  Rührwerk  in  ein 


1)  Seifen&briktt&t,  1902,  S.  866. 
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unterhalb  befindliches  Reservoir  befördert  und  von  da  aus  in  Zentri- 
fugen mit  Untenentleerung  zur  Trocknung  gebracht.  Das  Zentrifugieren 
dauert  6  bis  10  Minuten,  wonach  die  fertige  Ware  in  Säcke  versand- 
fertig abgefüllt  werden  kann.  Die  unten  abfließende  Mutterlauge  wird 
gesammelt  und  wieder  in  den  Auflösekessel  befördert,  wo  sie  von  neuem 
Verwendung  findet. 

Wasserfreie  Soda  (Natriumkarbonat)  ist  ein  weißes  Pulver,  das  bei 
etwa  860°  schmilzt.  Die  gewöhnliche  Kristallsoda  enthalt  10  MoL 
Kristallwasser  und  besteht  aus  wasserhellen,  monoklinen  Kristallen,, 
welche  bei  32°  in  ein  Heptahydrat  der  Formel  NajCOj  •  THjO  übergehen» 
das  bei  35°  unter  Abgabe  von  weiteren  6  Mol.  Wasser  in  ein  Monohydrat 
verwandelt  wird.  iSka  letzte  Mol.  Wasser  wird  erst  oberhalb  100°  ent- 
bunden. Die  wässerige  Lösung  der  Soda  reagiert  stark  alkalisch.  lOO 
Teüe  Wasser  lösen  bei  20°  21,4  TeUe,  bei  104°  45,47  Teüe.  Aus  der 
folgenden  Tabelle  ist  das  Volumgewicht  von  Natriumkarbonatlösungen 
verschiedenen  Prozentgehaltes  ersichtlich. 
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Kaustische  Soda  (Ätznatron).  Unter  kaustischer  Soda  versteht 
man  im  Handel  ein  Produkt,  welches  ganz  oder  größtenteils  aus  Ätz- 
natron besteht.  Früher  kam  im  Handel  auch  Natronlauge  vor,  welche 
in  Ballons  versandt  wurde;  aber  aus  leicht  begreiflichen  Gründen  konnte 
sich  dieser  Artikel  nie  sehr  ausbreiten,  da  die  Verpackungskosten  imd 
die  vermehrten  Transportspesen  schon  in  geringen  Entfernungen  den 
Preis  der  Ware  stark  erhöhen.  Die  Fabrikation  der  festen  kaustischen 
Soda  hat  sich,  obwohl  ursprünglich  von  einem  Deutschen,  Weißen- 
feld,  eingeführt  (1844),  ganz  und  gar  in  England  entwickelt.  Der 
eigentliche  Beginn  ihrer  fabrikmäßigen  Darstellung  dürfte  vom  Jahre 
1853  datieren,  in  welchem  William  Gossage  ein  Patent  entnahm» 
welches,  neben  anderen  Verbesserungen  der  Sodafabrikation,  auch  die 
Gewinnung  von  kaustischer  Soda  aus  Sodarohlaugen  durch  Konzentra- 
tion und  ohne  Anwendung  von  Kalk  behandelt.  Die  erste  kaustische 
Soda,  welche  in  den  Handel  kam,  war  verschiedenartig  gefärbt;  erst  1860 
gelang  es  Ralston,  weiße  kaustische  Soda  zu  erzeugen,  indem  er  das 
Atznatron  auf  eine  Temperatur  erhitzte,  bei  welcher  sich  unter  Ab- 
scheidung von  Eisenoxyd  die  Ätznatronsohmelze  klar  absetzte. 
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Ein  sehr  ^chtiger  Schritt  zur  besseren  Einführung  der  kaustischen 
Soda  war  des  weiteren  1857  von  Thompson  ausgegangen,  der  die  jetzt 
noch  allgemein  übliche  Verpackung  in  Trommeln  einführte.  Vor  ihm 
wurde  die  kaustische  Soda  auf  eiserne  Platten  ausgegossen,  nach  dem 
Erstarren  in  Stücke  zerschlagen  und  in  Fässer  verpackt,  so  daß  sie  infolge 
der  langen  Berühinng  mit  der  Luft  stets  Wasser  und  Kohlensäure  an- 
ziehen konnte. 

Zur  Herstellung  von  kaustischer  Soda  behandelt  man  in  der  Regel 
die  beim  Auslaugen  der  Rohsoda  gewonnene,  gut  geklärte  Rohlauge  mit 
Kalk,  der  von  guter  Beschaffenheit  sein  muß,  da  unreiner  (toniger) 
Kalk  schlecht  klärende  Laugen  gibt.    Man  verdünnt  die  Rohlauge  zu- 
nächst mit  Wasser  oder  Waschwässem  vom  Kalkschlamm  früherer 
Operationen  auf  11 — 13°  Bä,  da  sich  konzentriertere  Lösungen  nicht 
vollständig  kaustisch  machen  lassen;  vielfach  seht  man  sogar  bis  16°  B^, 
wobei  freilich  nur  etwa  92%  der  Soda  in  Ätznatron  übergehen,  aber 
später  an  Kohlen  zum  Eindampfen  gespart  wird.    Man  bringt  die  Lauge 
durch  direkten  Dampf  zum  Kochen  und  gibt  unter  fortwährendem 
Umrühren  den  Kalk  hinzu,  und  zwar  stets  ungelöscht,  um  die  während 
des  Löflchens  entwickelte  Wärme  auszunützen.     Ein  geübter  Arbeiter 
vermag  schon  an  der  Art  des  Kochens,  der  Farbe  der  Flüssigkeit  und 
anderen  Anzeichen  mit  ziemlicher  Sicherheit  zu  beurteilen,  wenn  hin- 
reichend Kalk  zugesetzt  und  die  Lauge  vollständig  kaustisch  geworden 
ist;  man  prüft  aber  außerdem,  indem  man  zu  einer  klar  filtrierten  Probe 
etwas  Schwefelsäure  oder  Salzsäure  zusetzt,  wobei  kein  Aufbrausen 
erfolgen  darf.    Man  kann  nun  entweder  die  ganze  Charge  in  ein  be- 
sonderes Klärgefäß  ablassen,  oder  läßt  sie  in  der  Operationspfanne  selbst 
klären,  wozu  eine  halbe  Stunde  etwa  erforderlich  ist.-  Die  klare  Lauge 
wird  a.l«HiLnn  abgezogen  und  in  die  IQärgefäße  gepumpt,  wo  sie  voll- 
ständig absetzen  muß.    Gewöhnlich  nimmt  man  in  der  Pfanne  noch  eine 
zweite  Operation  vor,  ohne  den  Kalkschlamm  zu  entfernen,  der  alsdann 
erst,  mit  etwas  reinem  Wasser  versetzt,  zu  einem  dünnen  Brei  verrührt 
und  auf  besonders  konstruierte  Füter  gebracht  wird.    Das  Filtrat  dient 
zum  Verdünnen  der  Rohlauge;  der  zurückbleibende  Kalkschlamm  da- 
gegen wird  allgemein  dazu  verwandt,  um  bei  einer  frischen  Sodamischung 
einen  Teil  des  Kalksteins  zu  ersetzen,  so  daß  das  in  ihm  noch  enthaltene 
Natron  auf  diese  Weise  zur  Ausnutzung  kommt. 

Das  Ätznatron  ist,  in  angegebener  Weise  fertig  gemacht,  noch  sehr 
verdünnt.  Seine  Konzentration  ist  eine  sehr  wichtige  Aufgabe,  bei  der  es 
darauf  ankommt,  mit  möglichster  Brennstofferspanüs  zu  arbeiten.  Das 
Eindampfen  erfolgt  in  gußeisernen  oder  schmiedeeisernen  Pfannen 
oder  besser  im  Vakuum  unter  Benutzimg  von  Mehrkörperapparaten. 
Hier  dampft  man  die  Lauge  so  weit  ein,  daß  sie  37 — 38°  Be  und  eine 
Temperatur  von  138°  C  besitzt,  wenn  man  eine  60  %ige  Ware  erzeugen 
will.  Um  ein  70  %iges  Ätznatron  zu  erzielen,  konzentriert  man  in 
der  Regel  sogleich  auf  42 — 44°  B^.  Man  läßt  alsdann  absitzen,  zieht 
die  klare  Lösung  in  Klärgefäße  ab  und  bringt  die  zurückbleibenden  Salze 
mit  durchlöcherten  Schaufeln  auf  Salzfilter,  aus  denen  sie  nach  dem  Ab- 
tropfen zu  den  Sodaöfen  zurückkommen.    Die  klare  Lauge  konmit  zum 

10* 


148  Die  Alkalien. 

Fertigmachen  in  gußeiserne  Keseel,  die  meist  so  groß  sind,  daß  sie  un- 
gefähr 10  Tonnen  fassen.  Hier  wird  sie  auf  143 — IfiO^  C  erhitzt,  wobei 
sich  auf  der  Oberfläche  des  Kesselinhalts  ein  Schaum  bildet,  welcher  zu- 
weilen rot,  vielfach  aber  auch  schwarz  aussieht.  Nach  dessen  Entfer- 
nung wird  weiter  erhitzt.  Bei  160°  C  läßt  man  noch  einmal  klären,  damit 
sich  die  letzten  Salzreste  abscheiden  und  eine  reinere  Lauge  erzielt  wird, 
und  fährt  alsdann  erst  mit  dem  Kochen  fort.  Hat  die  Flüssigkeit  ^ne 
Temperatur  von  180°  C  erreicht,  so  enthält  sie  schon  53  %  Natrium- 
oxyd (beinahe  gleich  70  %  Ätznatron)  und  erstarrt  beim  Erkalten  voll- 
ständig. Sie  erscheint  jetzt  dunkel,  von  sirupartiger  Konsistenz  und 
hat  große  Neigung  zum  Übersteigen.  Bei  205°  hört  das  Kochen  fast 
ganz  auf,  es  entweicht  nur  noch  wenig  Dampf,  obwohl  noch  immer  fast 
20  %  Wasser  vorhanden  sind.  Bei  238°  C  enthält  die  Masse  fast  genau 
70  %   Natriumoxyd  =  77  ^/^  %    Ätznatron. 

In  diesem  Stadium  zeigt  der  Inhalt  des  Kessels  fast  gar  keine  Be- 
wegung mehr;  nur  am  Bande  bemerkt  man  ein  leichtes  Aufwallen. 
Die  Oberfläche  bedeckt  sich  mit  einem  glänzenden  Schaum  von  Graphit, 
während  am  Bande  eine  rötliche  Ausscheidung  von  Salzen  auftritt.  Man 
deckt  nun  gut  zu  und  feuert  so  stark  wie  möglich,  um  nach  Zusatz  von 
Natronsalpeter  oder  bei  gleichzeitigem  Einblasen  von  Luft  eine  voll- 
ständige Oxydation  des  noch  in  der  Masse  befindlichen  Schwefelnatriums, 
sowie  der  niederen  Oxydationsstufen  des  Schwefels  zu  erreichen. 

Ist  diese  beendigt,  so  variiert  die  Farbe  der  Masse  je  nach  der  Art 
der  Arbeit  von  hellbraun  bis  tiefrot.  Man  läßt  jetzt  die  Schmelze  im 
Kessel  selbst  8 — 12  Stunden  unter  ständigem  Erhitzen  nochmals  klären, 
um  das  gut  abgesetzte  Produkt  aLsdann  in  eiserne  Tcommeln  abzu- 
schöpfen. Ist  dabei  die  Flüssigkeit  nicht  vollkommen  durchsichtig  und 
farblos,  so  wird  auch  nachher  das  feste  Ätznatron  nicht  fehlerfrei  sein. 
Der  im  Kessel  verbleibende  Bodensatz,  welcher  ungefähr  9 — 1 1  %  der 
Masse  beträgt,  wird  gewöhnlich  in  eiserne  Kästen  gegossen,  nach  dem 
Erstarren  zerbrochen  und  wieder  aufgelöst.  Die  Lösung  wird  auf  28  °  B^ 
gebracht  und  nach  völligem  Absitzen  wieder  den  Bohlaugen  zugesetzt, 
die  zur  Kaustizierung  bereitstehen.  Der  meist  aus  Eisenoxyd  bestehende 
Bückstand  wird  verworfen. 

Kurz  zusammengefaßt  verläuft  also  der  gesamte  Prozeß  in  der  Weise, 
daß  man  die  kaustizierte  Lauge  eindampft,  durch  wiederholtes  Absetzen- 
lassen die  fremden  Salze  nach  Möglichkeit  entfernt  und  das  noch  verblei- 
bende Schwefelnatrium  durch  Oxydation  beseitigt.  Zweckmäßigerweise 
läßt  sich  das  letztere  aber  auch  schon  aus  den  dünnen  Bohlaugen  durch 
ein  geeignetes  Metalloxyd,  am  besten  Bleioxyd  (Bleiglätte)  entfernen. 

Ein  Teil  des  im  Handel  befindlichen  Ätznatrons  wird  auch  durch 
Elektrolyse  des  Natriumchlorids  gewonnen,  und  zwar  dient  dazu  in  erster 
Linie  das  sogenannte  Diaphragmaverfahren.  Zu  seiner  Durchführung 
wird  eine  Natriumchloridlösung  unter  Anwendung  einer  porösen  Zelle 
aus  Ton,  Zement  oder  Gips  (Diaphragma)  mit  einer  Kohle-,  Platin-  oder 
Eisenoxydulanode  und  einer  Eisenkathode  elektrolysiert.  An  der  Anode 
entwickelt  sich  Chlor,  das  auf  Chlorkalk  oder  Natriumchlorat  verarbeitet 
wird,  an  der  Kathode  bildet  sich  unter  gleichzeitiger  Abscheidung  von 
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Wasserstoff  Natronlauge,  die  durch  einen  am  Boden  des  Apparates  be- 
findlichen Hahn  von  Zeit  zu  Zeit  abgelassen  wird.  Das  Verfahren  ist 
in  mannigfachster  Weise  variierbar,  so  können  beispielsweise  an  Stelle 
der  Eisenkathoden  Quecksilberkathoden  in  Anwendung  kommen  (Amal- 
gamverfahren  von  Castner-Keller).  An  SteUe  der  Natronlauge  tritt 
alsdann  Natriumamalgam  als  Beaktionsprodukt  auf,  das  außerhalb  der 
Elektrolysierzelle  durch  Wasser  in  Natriumhydroxyd,  Quecksilber  und 
Wasserstoff  zerlegt  wird.  Auch  ohne  Diaphragma  läßt  sich  nach  dem 
sog.  Glockenverfahren  eine  zweckentsprechende  Elektrolyse  ermöglichen, 
diesbezüglich  sei  jedoch  hier  lediglich  auf  die  Spezialliteratur  verwiesen. 

Das  Atznatron  ist  eine  weiße,  kristallinische  Masse  vom  spezifischen 
Gewicht  2,13,  die  bei  Rotglut  schmilzt  uind  bei  noch  höherer  Temperatur 
verdampft.  Gegen  1500°  zerfällt  es  in  seine  elementaren  Bestandteile. 
An  feuchter  Luft  zerfließt  es  leicht,  in  Wasser  löst  es  sich  unter  Wärme- 
entwicklung zuNatronlauge  hoher  Konzentration  (s.  die  folgende  Tabelle), 
aus  welcher  Hydrate  mit  verschiedenem  Wassergehalt  isolierbar  sind. 
Die  Natronlauge  selbst  ist  eine  farblose,  ätzend  wirkende,  stark  alkalische 
Flüssigkeit,  die  mit  Säuren  Salzlösungen  bildet. 

Die  Löslichkeit  des  Ätznatrons  geht  aus  der  folgenden  Tabelle 
hervor. 
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Handelsttbliche  Bewertung  von  Ätznatron  (kommerzielle  Grädig- 
keit  der  Soda).  Die  Bewertung  des  Ätznatrons  geschieht  nach  Handels- 
graden, und  zwar  in  Deutschland  durch  Berechnung  des  alkalimetrischen 
Titers  als  Natriumkarbonat,  was  zur  Folge  hat,  daß  die  reinen  Handels- 
qualitäten des  Ätznatrons  über  100°,  gewöhnlich  125 — 129°  haben.  Die 
sogenannten  Gay-Lussac -Grade  beziehen  sich  auf  das  „wirkliche" 
oder  „nutzbare  Natron"  (Natriumoxyd),  so  daß  reines  Natriumkarbonat 
hiemach  68,49°,  reines  Ätznatron  77,5°  besitzt.  Die  in  der  Praxis  ge- 
bräuchlichen englischen  Grade,  welche  im  Prinzip  mit  den  eben  defi- 
nierten Gay-Lussac -Graden  identisch  sind,  weichen  trotzdem  ein  wenig 
von  ihnen  ab,  weil  man  bei  Einführung  dieser  Bezeichnungsweise  der 
Berechnung  irrtümlicherweise  ein  falsches  Äquivalentgewicht  für  Na- 
triumoxyd (32  statt  31 )  zugrunde  legte.  Die  französischen  Grade  schließ- 
lich (Pescroizilles-Grade)  zeigen  an,  wie  viele  Gewichtsteile  Schwefel- 
säure-Monohydrat  durch  100  Gewichtsteile  des  betreffenden  Alkalis 
neutralisiert  werden.  Da  nun  40  Teilen  Ätznatron  49  Teile  Monohydrat 
entsprechen,  so  haben  100  Teile  reines  Ätznatron  122,5  Teile  Schwefel- 
säure zu  einer  völligen  Neutralisation  notwendig,  woraus  sich  für  dasselbe 
122,5  De  sc  r  oi  zi  lle  s  -Grade  ergeben  würden.   Aus  der  folgenden  Tabelle 
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ist  zu  ersehen,  in  welcher  Weise  diese  verschiedenen  Handelsgrade  ein- 
ander entsprechen. 


Lassac- 
Grade 

Deutsche 
Grade 

Englische 
Grade 

Descroi- 
zilles- 
Grade 

Gay- 
Lussao- 
Grade 

Deutsche 
Grade 

Bnfflische 
&ade 

Descroi- 
zilles- 
Grade 

30 
81 
32 
83 
84 
36 
86 
37 
88 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
46 
46 
47 
48 
49 
60 
61 
62 
63 

61,29 
63,00 
64,71 
66,42 
68,13 
69,84 
61,66 
63,26 
64,97 
66,68 
68,39 
70,10 
71,81 
73.62 
76,23 
76,94 
78,66 
80,37 
82,07 
83,78 
86,48 
87,19 
88,90 
90,61 

30,39 
31,41 
82,42 
83,43 
84,44 
86,46 
36,47 
37,48 
88,60 
89,61 
40,62 
41,64 
42,66 
43,67 
44,68 
46,69 
46,60 
47,62 
48,68 
49.64 
60,66 
61,67 
62,68 
63,70 

47.92 
49,00 
60,68 
62,16 

63,74 
66,32 
66,90 
68,48 
60,06 
61,64 
63,22 
64,81 
66,39 
67,97 
69,66 
71,18 
72,71 
74,29 
76,87 
77,46 
79,03 
80,61 
82,19 
83,77 

64 
66 
66 
67 
68 
69 
60 
61 
62 
63 
64 
66 
66 
67 
68 
69 
70 
71 
72 
73 
74 
76 
76 
77 

92,82 
94,02 
96,74 
97,46 
99,16 
100.87 
102,68 
104,30 
106,01 
107,72 
109,43 
111,14 
112,86 
114,66 
116,27 
117,98 
119,69 
121,39 
128,10 
124,81 
126,62 
128,23 
129,94 
181,66 

64,71 
66,72 
66,74 
67.76 
68,76 
69,77 
60,79 
61,80 
62,82 
63,83 
64,84 
66,86 
66,87 
67,88 
68,89 
69,91 
70,92 
71,93 
72,96 
73,96 
74,97 
76,99 
77,00 
78,01 

86,36 

86,93 

88,62 

90,10 

91,68 

93,26 

94,84 

96,42 

98,00 

99,68 

101,16 

102,74 

103,32 

106,90 

107,48 

109,06 

110,64 

112,23 

113,81 

116,39 

116,97 

118,66 

120,13 

121,71 

Die  Pottasche. 

Die  Pottasche  des  Handels  bildet  ein  Salzgemenge,  dessen  wesent- 
lichster Bestandteil  kohlensaures  Kalium  ist.  Sie  ist  kalziniert  eine  harte, 
aber  leichte,  porös-kömige  Masse  vom  spezifischen  Grewicht  2,3,  deren 
weiße  Farbe  infolge  gewisser  Verunreinigungen  vielfach  ins  perlgraue, 
gelbliche  oder  blauliche  spielt.  An  der  Luft  zieht  sie  leicht  Feuchtigkeit 
an  und  zerfließt  zu  einer  farblosen  Flüssigkeit,  die  stark  alkalisch  reagiert. 

Technisch  wird  die  Pottasche  aus  Holzasche,  Schlempekohle,  Woll- 
schweiß und  Abraumsalzen  hergestellt. 

Pottasche  ans  Holzasche.  Während  sich  aus  Strandpflanzen,  wie 
oben  ausgeführt,  Natronsalze  gewinnen  lassen,  enthalten  die  meisten 
übrigen  Pflanzen  in  vorwiegender  Menge  organische  Kaliumsalze  und 
liefern  deshalb  bei  ihrer  Einäscherung  rohe  Pottasche.  In  der  Regel 
wird  die  Pottasche  allerdings  nur  aus  dem  Holz  der  Waldbäume  her- 
gestellt, und  zwar  vomehmUch  in  den  weniger  kultivierten  und  stark 
bewaldeten  Gegenden  Rußlands,  sowie  in  Ungarn  und  in  Kanada.  Die 
so  erhaltene  Pottasche  enthalt  60—80  %  Kaliumkarbonat,  6—20  % 
KaUumsulfat  und  daneben  kleine  Mengen  von  Soda,  Kaliumchlorid  und 
andere  Salze. 

Die  Gewinnung  der  Pottasche  aus  Pflanzenasche  ist  sehr  einfach 
und  zerfällt  in  vier  Operationen:  1.  das  Einäschern  der  Pflanzen, 
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2.  die  Auslaugung  der  Asche,  3.  die  Verdampfung  der  Lauge, 
and  4.  die  Kalzination  der  rohen  Pottasche. 

Bei  der  Verbrennung  der  Pflanzen  erhält  man  um  so  mehr  Asche, 
je  langsamer  dieselbe  vor  sich  geht.  Am  zweckmäßigsten  erfolgt  sie  daher 
in  Gruben,  welche  gegen  Wind  geschützt  sind,  so  daß  ein  lebhafter  Luft- 
zug vermieden  wird. 

Das  Auslaugen  der  so  erhaltenen  Asche  erfolgt  in  der  Regel  durch 
heißes  Wasser  systematisch  in  mehreren  Äschern,  die  zu  einem  System 
verbunden  sind.  Die  gewonnene  Lauge  ist  durch  organische  Substanzen 
braun  gefärbt,  der  Bückstand  wird  als  Düngemittel  verwertet.  Die 
Lauge  selbst  wird  alsdann  in  gußeisernen  Kesseln  zu  einem  braunen, 
harten  Salzkuchen  eingedampft,  der  noch  ungefähr  6  %  Wasser  enthält 
und  zwecks  Entfernung  dieses  letzteren  und  insonderheit  zwecks  Zer- 
störung der  organischen  Beimengungen  in  Flammenöfen  kalziniert  wird. 
Das  so  erhaltene  Produkt  zeigt  aisdann  die  oben  cmgegebene,  ungefähre 
Zusammensetzung.  Die  geschilderte  Fabrikation  ist  jedoch,  wie  leicht 
ersichtlich,  unökonomisch  und  spielt  daher  heute  nur  noch  eine  unter- 
^ordnete'BoIle. 

Pottasche  aus  Schlempekohle.  Mit  dem  Aufschwung,  den  die  Zucker- 
fabrikation aus  Buben  genommen  hat,  ist  ein  Abfallprodukt  derselben, 
die  Schlempekohle,  für  die  Pottaschefabrikation  von  Bedeutung  ge- 
worden. Bekanntlich  fällt  bei  der  Zuckerfabrikation  eine  bedeutende 
Menge  von  Melasse  ab,  eine  dicke  Flüssigkeit  von  schmutzig-brauner 
Farbe  und  widrig-süßem  und  zugleich  salzigem  Geschmack,  die  40 — 44  ^ 
36  zeigt.  Sie  enthält  ungefähr  50  %  Zucker,  über  30  %  organische  Sub- 
stanzen und  Salze  und  hinterläßt  beim  Verglühen  etwa  11  %  Asche, 
welche  ungefähr  zur  Hälfte  aus  Kaliumsalzen  besteht.  Der  große  Salz- 
gehalt und  der  widerliche  Geschmack  machen  die  Bübenmelasse  als 
Nahrungsmittel  unverwertbar,  weshalb  man  sie  früher  allgemein  zur 
Darstellung  von  Spiritus  benutzte.  Dabei  bleibt  eine  Lösung  von  Ver- 
bindungen der  anorganischen  Basen,  die  sogenannte  Schlempe,  zurück, 
die  nun  ihrerseits  wieder  entweder  als  Dünger  oder  nach  ihrer  Veraschung 
zu  Schlempekohle  zur  Darstellung  von  Pottasche  verwendet  wird. 

Die  Zusammensetzung  der  Schlempekohle  ist  eine  schwankende.  In 
der  Begel  enthält  sie  40 — ^70  %  kohlensaures  Kalium  neben  Ohlorkalium, 
Kaliumsulfat  und  insonderheit  auch  Natriumkarbonat,  daneben  aber 
auch  unlösliche  Substanzen,  die  vornehmlich  aus  Kohle,  kohlensaurem 
und  phosphoTsaurem  Kalk  bestehen.  Durch  einen  Beinigungsprozeß 
läßt  sich  aber  daraus  ein  ziemlich  reines  Produkt  gewinnen,  das  etwa 
95  %  Kaliumkarbonat  enthält  und  lediglich  durch  etwa  3  %  Natrium- 
karbonat, 1  %  Kaliumchlorid  und  1  %  Kaliumsulfat  verunreinigt  ist. 
Li  den  meisten  Fällen  wird  die  Baffination  der  Schlempekohle  jedoch 
nicht  so  weit  getrieben;  die  Haupthandelsqualitäten  enthalten  daher  nur 
80—85  %  Katiumkarbonat. 

Pottasche  aus  Wollschweifi.  Auch  das  Tierreich  gibt  eine  Möglichkeit 
zur  Pottaschegewinnung,  da  der  aus  der  Schafwolle  auswaschbare  WoU- 
schweiß  etwa  20  %  Kaliumsalze  enthält,  die  für  die  Herstellung  einer 
Bohpottasohe  verwendbar  sind.    Zu  ihrer  Herstellung  werden  die  WoU- 
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waBchwässer  zur  Trockene  verdampft,  und  der  dabei  erhaltene  Rückstand 
in  eisernen  Retorten  zum  Olühen  gebracht.  Die  dabei  entwickelten 
Kohlenwaaäerstoffe  sind  für  Beleuchtungszwecke  brauchbar,  nachdem, 
ihnen  das  beigemischte  Ammoniak  in  bekannter  Weise  entzogen  ist. 
Der  in  der  Retorte  verbleibende  Glührückstand  enthält  die  alkalischen 
Salze,  welche  durch  Auslaugen  mit  Wasser  rein  erhalten  werden  und  aus 
etwa  75--80  %  kohlensaurem  Kalium,  5—6  %  Ghlorkalium,  3  % 
schwefelsaurem  Kalium,  etwa  6  %  Natriumsulfat  und  einigen  anderen 
unwesentlichen  Beimengungen  bestehen. 

Pottasche  aus  Abraumsalzen.  Während  die  bisher  genannten  Quellen 
nur  eine  beschränkte  Gewinnung  von  Pottasche  gestatten,  hat  die 
Fabrikation  derselben  aus  mineralisch  vorkommenden  Kaliumsalzen, 
insonderheit  aus  den  Staßfurter  Abraumsalzen  eine  größere  Bedeutung. 
Früher  wurde  vielfach  das  aus  der  Rohpottasche  abgeschiedene  Kalium- 
sulfat,  versuchsweise  auch  Chlorkalium  nach  dem  Leblanc-Soda- 
verfahren  analog  verarbeitet.  Besser  und  rentabler  erhält  man  jedoch 
eine  sehr  reine  99 — 100%ige  Pottasche  nach  dem  Engel-Prechtschen 
Magnesiaverfahren,  demzufolge  man  Kaliumchlorid  nlit  Magnesium- 
karbonat und  Kohlensäure  behandelt,  wobei  das  in  Wasser  unlösliche 
Magnesiumkaliumhydrokarbonat  gebildet  wird.  Dieses  Doppelsalz  wird 
alsdann  bei  vermindertem  Druck  oberhalb  116^  zersetzt.  Als  Endpro- 
dukte werden  Kaliumkarbonat  und  unlösliches  MagnesiumkArbonat 
erhalten,  das  für  die  erste  Umsetzung  wieder  neu  verwendet  wird.  Der 
gesamte  Prozeß  vollzieht  sich  demnach  nach  folgenden  Gleichungen: 

SMgCOa  +  2Ka  +  CO^  +  Ü^O  =  2MgKH  (COs)j  +  MgQ, 
2MgKH  (0)3)2  =  2MgC03  +  K^CO,  +  CO,  +  H,0. 

Eine  sehr  gute,  etwa  98  %ige  Pottasche  wird  des  weiteren  durch 
Karbonisieren  des  elektrolytisch  erzeugten  Ätzkalis  gewonnen.  Die- 
selbe ist  unter  dem  Namen  „Elektronpottasche"  besonders  auch  in  der 
Seifenindustrie  weitverbreitet  und  ist  die  für  die  Herstellung  von  Natur- 
komseifen  bevorzugte  Handelsmarke. 

Aus  der  nachfolgenden,  von  Lunge  berechneten  Tabelle  ist  der 
Prozentgehalt  verschieden  starker  Pottaschelaugen  bei  16^  G  zu  ersehen. 


6pex.  Gew. 

''Baain^ 

%  KjCOs 

Spes.  Gew. 

""Bamnö 

%  KsGOs 

1,007 
1,022 
1,087 
1,052 
1,067 
1,083 
1,100 
1,116 
1,134 
1,162 
1,172 
1,190 
1,210 

1 

S 

6 

7 

9 

11 

18 

16 

17 

19 

21 

23 

26 

0,7 

2,3 

4,0 

6,7 

7,3 

9,0 

10,7 

12,4 

14,2 

16,0 

18,0 

19,7 

21,6 

1,231 
1,262 
1,274 
1,297 
1,820 
1,346 
1,870 
1,397 
1,424 
1,463 
1,483 
1,614 
1,646 

27 

29 
31 
38 
36 
37 
39 
41 
43 
46 
47 
49 
61 

23,5 
25,5 
27,6 
29,6 
31,6 
33,8 
35,9 
'        38,2 
.  40,6 
42,8 
46,2 
47,7 
60,1 
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Kaustische  Pottasche  (Ätzkali).  Die  Selbstherstellung  von  Ätz- 
kalilaugen durch  Kaustizieren  von  Pottaschelösungen  hat  sich  in  der 
Kaliseifenfabrikation  länger  erhalten  als  in  der  Natronseifenfabrikation. 
Der  Orund  hierfür  lag  in  den  Preisverhältnissen,  indem  der  für  das 
Ätzkali  geforderte  Handelspreis  so  hoch  war,  daß  seine  Verwendung 
nicht  rentabel  erscheinen  konnte.  Durch  Elektrolyse  des  ChlorkaJiums 
ist  es  heute  jedoch  möglich,  eine  öOgrädige  Ätzkalilauge  herzustellen, 
deren  Preis  geringer  ist  als  der  für  die  äquivalente  Menge  Pottasche  zu 
erlegende.  Infolgedessen  hat  die  elektrolytische  Ätzkalilauge,  die  in- 
sonderheit durch  die  chemische  Fabrik  Griesheim-Elektron,  diechemische 
Fabrik  Magdeburg-Buckau,  sowie  vom  österreichischen  Verein  in  Aussig 
in  den  Handel  gebracht  wird,  die  selbsteingestellte  Lauge  aus  der  Schmier- 
seifenfabrikation fast  ganz  verdrängt.  Diese  Ätzkalilauge  von  50°  B6 
enthält  in  der  Regel  48,4  %  Kaliumhydrat,  1,4  %  kohlensaures  Kalium 
und  Spuren  von  Chlorkalium  und  anderen  Verunreinigungen.  Sie  wird 
gewöhnlich  in  eisernen  Fässern  von  etwa  600  kg  Inhalt  zum  Versand 
gebracht. 

Die  chemische  Untersuchung  der  Alkalien« 

Der  Wert  der  Alkalikarbonate  und  Ätzalkalien  ist  abhängig  von 
ihrem  Gehalt  an  reiner  wirksamer  Substanz,  deren  Menge,  wie  erwähnt, 
in  den  verschiedenen  HandelsquaUtäten  wechselt.  Die  anzuwendenden 
Untersuchungsmethoden  sind  demzufolge  derart  auszugestalten,  daß  sie 
die  exakte  Bestimmimg  des  jeweiligen  Hauptbestandteils  einwandfrei 
ermöglichen.  Insonderheit  muß  bei  ihrer  Ausführung  auf  etwa  vor- 
handene Nebenbestandteile  Bücksicht  genommen  werden,  die  den  Gang 
der  Analyse  in  unerwünschter  Weise  beeinflussen  können  und  infolge- 
dessen entfernt  werden  müssen,  ehe  man  die  eigentliche  Hauptbestim- 
mung ausführt. 

Für  die  Wertbestimmung  von  kalzinierter  oder  kristallisierter 
Soda  genügt  in  der  Regel  eine  Bestimmung  des  kohlensauren  Natrons 
auf  alkalimetrischem  Wege.  Anders  gestaltet  sich  aber  die  Sache  bei 
der  Analyse  der  kaustischen  Soda.  Hier  will  man  vor  allen  Dingen 
wissen,  wieviel  Ätznatron  neben  etwaigem  Natriumkarbonat  vorhanden 
ist.  Es  ist  daher  notwendig,  dieses  Karbonat  und  gegebenenfalls  auch 
Sulfate  und  Silikate  durch  eine  10  %ige  Lösung  von  Baryumchlorid 
zu  entfernen,  ehe  man  das  vorhandene  Alkalihydroxyd  in  dem  klaren 
Filtrat  durch  Titration  ermittelt. 

Auch  bei  der  Pottasche  gibt  eine  bloße  alkalimetrische  Bestim- 
mung niemals  ein  richtiges  Besiütat,  da  das  kohlensaure  Natron,  welches 
auch  in  der  besten  Pottasche  niemab  fehlt,  ebenfalls  ab  kohlensaures 
KaUum  mitbestimmt  würde.  Der  auf  diese  Weise  entstehende  Fehler 
fällt  um  so  schwerer  ins  Gewicht,  weil  das  kohlensaure  Natron  ein  niedri- 
geres Äquivalentgewicht  besitzt  als  das  kohlensaure  Kalium  und  infolge- 
dessen eine  größere  Menge  Säure  zur  Sättigung  erfordert  als  das  letztere. 
Zur  Wertbestimmung  der  Pottasche  ist  daher  in  der  Regel  eine  ausführ- 
liche Analyse  erforderlich,  während  für  die  Wertbestimmung  der  Ätz- 
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kalilauge  lediglich  die  für  die  Analyse  der  Ätznatronlauge  notwendigen 
Maßnahmen  berücksichtigt  werden  müssen. 

In  bezug  auf  die  im  allgemeinen  als  bekannt  vorausgesetzten  Unter- 
suchungsmethoden selbst  sei  im  übrigen  hier  wieder  auf  die  vom  Verband 
der  Seifenfabrikanten  Deutschlands  herausgegebenen  „Einheitsmethoden 
zur  Untersuchung  von  Fetten,  ölen,  Seifen  und  Glyzerinen"  verwiesen, 
die  alle  für  die  diesbezügliche  Untersuchung  notwendigen  Angaben  in 
knapper  Form  enthalten. 


Die  Hilfsrohstoffe  der  Seifenfabrikation. 

Das  Wasser. 

Das  reine  Wasser  (HgO)  ist  geruch-  und  geschmacklos,  in  dünneren 
Schichten  erscheint  es  ungefärbt,  in  dickeren  Schichten  hat  es  nach 
Bunsen  eine  blaue  Farbe.  Unter  gewöhnlichen  Umständen  gefriert  es 
bei  0^  C;  bei  sehr  ruhigem  Stehen  kann  es  aber  auch  bei  —  17^  C  noch 
flüssig  sein,  um  jedoch  bei  der  geringsten  Bewegung  unter  gleichzeitiger 
Temperatursteigerung  bis  auf  0°  C  plötzlich  zu  erstarren.  Eis  kann  nie 
über  0^  C  erwärmt  werden,  ohne  zu  schmelzen.  Daher  ist  der  Schmelz- 
punkt des  Eises  ein  Fundamentalpunkt  für  die  Thermometerskala. 

Merkwürdigerweise  hat  das  Wasser  bei  +  4°  C  seine  größte  Dichte. 
Diese  Anomalie  erklärt,  warum  das  Eis  einen  größeren  Baum  einnimmt 
als  Wasser  und  warum  verschlossene,  mit  Wasser  vollkommen  gefüllte 
Gefäße  springen,  wenn  die  Temperatur  bis  zum  Gefrierpunkt  sinkt. 
Dementsprechend  ist  Eis  auch  leichter  als  Wasser,  setzt  man  das  spezi- 
fische Gewicht  des  Wassers  =  1,  so  ist  das  des  Eises  =  0,94. 

Bei  760  mm  Barometerstand  kann  das  Wasser  nur  unter  100^  G 
tropfbar  flüssig  bleiben;  wird  es  bis  zu  dieser  Temperatur  erhitzt,  so 
siedet  es  und  verwandelt  sich  in  Wasserdampf .  Man  hat  bekanntiich  die 
Temperatur,  bei  welcher  das  Wasser  unter  dem  angegebenen  Drucke 
siedet,  als  zweiten  Fundamentalpunkt  der  Thermometerskala  ange- 
nommen. Bei  einem  geringeren  Luftdrucke  beginnt  das  Wasser  bereits 
unter  100^  C  zu  sieden,  und  zwar  erniedrigt  sich  der  Siedepunkt  mit 
Abnahme  des  Luftdruckes  in  einem  bestimmten  Verhältnisse.  Auf 
dem  Montblanc  beispielsweise  siedet  das  Wasser  bei  einem  Luftdruck 
von  423,7  mm  bereits  bei  84,4  "^  C. 

Das  in  der  Natur  vorkommende  Wasser  ist  niemals  chemisch  rein, 
sondern  enthält  teils  in  schwebendem,  teils  in  gelöstem  Zustand  wech- 
selnde Mengen  derjenigen  Stoffe,  mit  denen  es  in  Berührung  kam.  Fluß- 
und  Qnellwasser  enthält  in  10  000  Teilen  etwa  1—20  Teile  feste  Stoffe  ge« 
löst,  welche  zum  großen  Teil  aus  Kalk-  und  Magnesiasalzen  bestehen. 
Ihr  Prozentgehalt  bestimmt  die  „Härte''  des  Wassers,  dem  sie  n.  a.  die 
Fähigkeit  nehmen,  Hülsenfrüchte  weich  zu  kochen  und  Seife  aufzulösen. 
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Beim  Sieden  harten  Wassers  schlagen  sich  kohlensaurer  ELalk  und  — 
namentlich  bei  stattfindender  Verdampfung  —  auch  schwefelsaurer 
Kalk  (Gips)  nieder  und  erzeugen  so  in  den  Kochgefäßen  und  insonderheit 
an  den  Wänden  der  Dampfkessel  eine  erdige  Inkrustation,  den  so- 
genannten Kesselstein.  Letzterer  kann  durch  seine  Dicke  die  Wärme> 
leitung  vom  Feuer  zum  Wasser  so  erschweren,  daß  der  dadurch  ver- 
ursachte Brennmatenalverlust  bis  zu  40  %  beträgt  und  die  metallenen 
Kesselwände,  durch  diese  die  Wärme  schlecht  leitenden  Ansätze  vom 
Wasser  vollständig  getrennt,  sogar  glühend  werden  können.  Durch 
eine  entsprechende  chemische  Vorbehandlung  des  Kesselspeisewassers 
läßt  sich  jedoch  die  Kesselsteinbildung  fast  vollständig  vermeiden. 

Um  den  Härtegrad  eines  Wassers  zu  erfahren,  bedient  man  sich 
einer  Seifenlösung  von  bestimmtem  Gehalt,  und  zwar  wird  die  Härte 
des  Wassers  bestimmt  durch  die  Menge  Seifenlösung,  welche  erforderlich 
ist,  die  im  Wasser  gelösten  Salze  der  Erdkalimetalle  in  unlösliche  fett- 
saure Salze  überzuführen. 

Für  die  Seifenfabrikation  besitzt  das  Wasser  selbstverständlich 
eine  große  Bedeutung,  da  man  während  des  Verseifungsprozesses  aus- 
schließlich mit  wässerigen  Lösungen  arbeitet.  Die  Zusammensetzung 
desselben  ist  jedoch  ohne  Einfluß  auf  die  erzeugten  Fabrikate,  da  die  oben 
erwähnten  Ehrdalkalien  bei  der  Herstellung  von  Kernseifen  als  Karbonate 
in  die  Unterlauge  gehen  und  bei  der  Herstellung  von  Leimseifen  kaum 
störend  in  Erscheinung  treten,  obwohl  sie  in  der  Seifenmasse  selbst 
als  unlösliche  Karbonate  verteilt  bleiben.  Eine  Vorreinigung  des  zum 
Sieden  benutzten  Wassers  nach  Art  der  für  das  Kesselspeisewasser 
angewendeten  Verfahren  erscheint  daher  unter  gewöhnlichen  Verhält- 
nissen überflüssig,  kann  jedoch  unter  Umständen  nützlich  sein,  wenn 
große  Mengen  von  Eisen-  und  Mangansalzen  die  Farbe  der  erzeugten 
Seife  ungünstig  beeinflussen. 

Für  die  Verwendung  der  Seife  zu  Waschzwecken  ist  jedoch  die 
Beschaffenheit  des  Wassers  von  größerer  Bedeutung,  da  insonderheit 
die  die  Härte  des  Wassers  bedingenden  Kalksalze  einen  äquivalenten 
Teil  der  Seife  in  unlösliche  Form  überführen  und  somit  seiner  Bestimmung 
entziehen.  Durch  einen  zweckentsprechenden  Zusatz  von  Soda  zum 
Waschwasser  oder  auch  zur  Seife  selbst  kann  der  genannte  Übelstand 
aber  auch  hier  vermieden  werden.  Auch  ein  etwaiger  Salzgehalt  des 
Wasohwassers  (Meerwasser)  spielt  naturgemäß  eine  große  Bolle,  wenn 
leicht  aussalzbare  Seifen  zur  Verwendung  gelangen.  Die  sogenannten 
„Meerwasserseifen"  müssen  daher  aus  solchen  Fetten  oder  Fettsäuren 
hergestellt  werden,  deren  Seifen  gegenüber  Salzlösungen  stabil  sind; 
also  vornehmlich  Leimfettsäuren  enthalten. 

Der  Kalk. 

Der  durch  die  Kalkbrennereien  gelieferte  gebrannte  Kalk  (OaO) 
ist  das  Oxyd  des  Metalles  Kalzium.  Weder  das  Metall,  noch  sein  Oxyd 
besitzen  ein  natürliches  Vorkommen;  die  Verbindungen  dieses  Metalles 
mit  Säuren  gehören  jedoch  zu  den  in  größter  Menge  und  in  größter 
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Verbreitung  vorkommenden  Stoffen.  Im  Mineralreiche  findet  sich  der 
Kalk  hauptsachlich  an  Kohlensäure  und  Schwefelsäure  gebunden*  und 
in  vielen  Silikaten.  Die  Mineralien  Kalkspat,  Marmor,  ILreide,  Kalk- 
stein, femer  der  Kalksinter  und  die  Tropfsteine  sind  im  wesentlichen 
kohlensaurer  Kalk;  auch  der  Mergel  und  der  Dolomit  enthalten  dieses 
Salz,  und  es  gibt  keine  Ackerkrume,  in  welcher  Kalk  in  dieser  Form 
nicht  vorhanden  ist.    Der  Gips  ist  schwefelsaurer  Kalk. 

Das  im  Innern  der  Erde  mit  Kalksalzen  zusammentreffende,  kohlen- 
säurehaltige Wasser  nimmt  kohlensauren  und  schwefelsauren  Kalk  auf 
und  wird  dadurch  zu  hartem  Wasser.  Aus  dem  Wasser  gelangen  Kalk- 
verbindungen in  die  Pflanzen,  aus  diesen  und  dem  Wasser  in  den  tieri- 
schen Organismus.  Die  Asche  der  Pflanzen  enthält  kohlensauren, 
phosphorsauren  und  schwefelsauren  Kalk;  die  Eierschalen,  die  Schalen 
der  Austern  und  Muscheln  bestehen  fast  ganz  aus  Kalziumkarbonat, 
und  auch  die  tierischen  Knochen  enthalten  über  die  Hälfte  ihres  Ge- 
wichtes phosphorsauren  und  kohlensauren  Kalk. 

Wird  kohlensaurer  Kalk  (CaCO,)  auf  600—800°  C  erhitzt,  so  ent- 
weicht die  Kohlensäure  und  Kalziumoxyd  bleibt  als  eine  poröse  Masse 
zurück. 

Im  völlig  reinen  Zustande  ist  das  Kalziumoxyd  weiß;  der  gewöhnliche 
gebrannte  Kalk  aus  Elalkstein  hat  meistens  jedoch  eine  graugelbliche 
Farbe  und  enthält  immer  etwas  Ton.  Eisen-  und  Aluminiumoxyd. 
Kommt  gebrannter  Kalk  mit  Wasser  in  Berührung,  so  zieht  sich  das- 
selbe in  die  poröse  Masse  hinein,  es  erfolgt  eine  chemische  Reaktion, 
und  der  Kalk  zerfällt  zu  Kalkhydrat  Ca(0H)2,  einer  pulverförmigen 
Masse.  Diese  Umwandlung  des  Kalkes  in  das  Hydrat  wird  als  „Löschen 
des  Kalkes"  bezeichnet. 

Kalk,  der  sich  rasch  und  unter  bedeutender  Wärmeentwicklung 
und  Volumvergrößerung  löscht,  indem  er  gleichzeitig  zu  einem  zarten, 
feinen,  unfühlbaren  Pulver  zerfällt,  das  mit  Wasser  wieder  einen  fetten, 
schlüpfrigen,  sich  zähe  anfühlenden  Brei  liefert,  heißt  fetter  Kalk,  solcher, 
der  umgekehrt  ein  rauhes,  kömiges  Kalkmehl  und  einen  sogenannten 
kurzen  Brei  ergibt,  magerer  Kalk.  Letzterer  ist  infolge  seines  Gehaltes 
an  Oxyden  und  Silikaten,  die  seinen  Charakter  bedingen,  zur  Laugen- 
bereitung nicht  empfehlenswert. 

Zur  Elaustizierung  muß  der  Kalk,  da  er  durch  Aufnahme  von  Wasser 
und  Kohlensäure  an  der  Luft  unwirksam  wird,  möglichst  frisch  verwandt 
werden.  Will  man  ihn  länger  aufbewahren,  so  ist  es  am  besten,  ihn 
mit  Wasser  zu  einem  steifen  Brei  zu  löschen  und  diesen  in  eine  aus- 
gemauerte Grube  zu  bringen,  in  der  er  sich  monatelang  halt,  da  nur 
die  oberste  Schicht  Kohlensäure  aus  der  Luft  aufnimmt.  Diese  obere 
Schicht  ist  natürlich  zu  entfernen,  wenn  der  Grube  längere  Zeit  hin- 
durch Kalk  nicht  entnommen  war. 

Die  Wertbestimmung  des  Kalkes  geschieht  alkalimetrisch  durch 
Titration  mit  Normalsäure.  Nähere  Angaben  hierzu  finden  sich  eben- 
falls in  den  schon  wiederholt  zitierten  „Einheitsmethoden". 
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Das  Kochsalz. 

Das  Kochsalz  oder  Chlornatrium  (NaCl)  ist  sowohl  als  solches 
als  auch  in  Form  seiner  Umwandlungsprodukte  für  die  gesamte  In- 
dustrie von  der  größten  Bedeutung.  Es  ist  die  Quelle  für  alle  technisch 
wertvollen  Natronsalze,  femer  für  Chlor,  Salzsäure,  Chlorkalk  und  alle 
sonstigen  chlorhaltigen  Erzeugnisse. 

In  der  Natur  kommt  das  Kochsalz  in  unermeßlicher  Menge  vor. 
Im  Meerwasser  ist  es  zu  etwa  2,7%  vorhanden,  als  Steinsalz  bildet 
es  äußerst  mächtige  Lager,  die  sich  beispielsweise  in  den  preußischen 
Provinzen  Brandenburg,  Sarchsen  (Staßfurt  und  Schönebeck),  Posen 
und  Schleswig-Holstein;  in  Bayern  (Bechtesgaden),  Steiermark  und 
Tirol  (Hall,  Hallein,  Ischl),  in  Galizien  (Wieliczka)  und  Siebenbürgen, 
Spanien  (Katalonien)  und  Amerika  befinden;  am  ärmsten  an  Steinsalz 
ist  Bußland. 

Die  Methoden,  welche  zur  Gewinnung  des  Kochsalzes  angewandt 
werden,  sind  wegen  der  mannigfachen  Verhältnisse  seines  Vorkommens 
sehr  verschieden.  Die  Gewinnung  von  Salz  aus  Meerwasser  wird  be- 
sonders am  Atlantischen,  Mittelländischen  und  Adriatischen  Meere 
bis  zu  48°  nördlicher  Breite  betrieben.  Man  gewinnt  es  durch  frei- 
willige Verdunstung  des  Meerwassers  in  sogenannten  Salzgärten,  die 
aus  einem  System  flacher  Teiche  bestehen,  in  welchen  das  Meerwasser 
zwecks  Verdunstung  der  Luft  und  den  Sonnenstrahlen  ausgesetzt  wird 
(Seesalz). 

Das  Steinsalz  wird,  wenn  die  Lager  mächtig  und  rein  genug  sind, 
bergmännisch  gewonnen.  Ist  das  Salz  durch  eingesprengten  Ton,  Gips, 
Mergel  u.  dgl.  verunreinigt,  so  werden  in  den  Stöcken  vielfach  auch 
Höhlungen  (Kammern)  ausgearbeitet,  die  durch  zugeleitetes  Tage- 
wasser gefüllt  werden.  Die  so  erhaltene  Lösung  des  Salzes,  die  Sole, 
konunt  alsdann  in  sogenannten  Salinenbetrieben  zum  Versieden  (Siede- 
salz). 

Das  technisch  verwandte  Kochsalz  ist  in  der  Regel  ziemlich  rein 
und  enthält  nur  solche  fremden  Bestandteile,  die  in  den  meisten  Fällen 
unschädlich  sind.  Es  wird  deshalb  größtenteils  ohne  weitere  Reinigung 
verbraucht. 

Das  reine  Kochsalz  ist  farblos,  durchsichtig  und  glasglänzend, 
schmeckt  rein  salzig  und  ist  geruchlos.  Es  schmilzt  in  schwacher  Rot- 
glühhitze und  verdampft  bei  noch  höherer  Temperatur.  In  Wasser 
ist  es  leicht  löslich,  doch  wird  diese  Löslichkeit  durch  Veränderung 
der  Lösungstemperatur  wenig  beeinflußt,  indem  100  Teile  Wasser  bei 
0°  36,6,  bei  26°  36,1  und  bei  110°  C  39,1  Teüe  Kochsalz  zur  Lösung 
bringen.  Aus  Wasser  kristallisiert  das  Kochsalz  bei  Temperaturen  über 
0°  ohne  Kristallwasser  in  Würfeln,  deren  Lamellen  bei  rascher  Kristal- 
lisation eine  geringe  Menge  der  Mutterlauge  einschließen,  und  die  infolge- 
dessen verknistem,  wenn  man  sie  bis  auf  260°  C  erhitzt. 

Die  folgende  Tabelle  zeigt  das  spezifische  Gewicht  der  Kochsalz- 
lösungen von  verschiedenem  Gehalt: 
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Spez. 

Pro- 

Spez. 

Pro- 

Spez. 

Pro- 

Gewicht 
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1 
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10 
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19 
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11 
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20 
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4 

1,09622 

13 
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22 
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14 
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23 
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6 
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16 
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24 
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7 
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16 
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26 

1,06861 

8 

1,12730 

17 
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26 

1,06693 

9 

1,13623 

18 

1,20433 

26^96 

In  der  Seifenfabiikation  findet  das  Kochsalz  Verwendung  für  das 
Aussalzen  der  Seife,  d.  b.  für  die  Trennung  derselben  vom  Glyzerin, 
überschüssigem  Wasser  und  etwaigen  Verunreinigungen,  femer  zum 
Härten  und  Füllen  von  Leimseifen,  sowie  zur  Läuterung  und  Vor- 
reinigung der  zu  verarbeitenden  Bohfette,  und  zwar  wird  es  in  denatu- 
rierter Form  verarbeitet,  da  das  für  Speisezwecke  bestimmte  Salz  einer 
Steuerkontrolle  unterliegt,  das  für  Lidustriezwecke  bestimmte  Salz  aber 
von  Abgaben  befreit  ist.  Die  Denaturierung  des  Salzes  richtet  sich 
nach  dem  jeweiligen  Verwendungszweck.  Für  den  speziellen  Gebrauch 
der  Seifenfabriken  wird  als  Denaturierungsmittel  in  der  Regel  Pe- 
troleum gewählt,  daneben  dürften  aber  auch  Soda  und  Seifenpulver  in 
Betracht  kommen. 

Das  Chlorkalinm. 

Das  fast  ausschließlich  aus  den  Staßf urter  Abraumsalzen  hergestellte 
Chlorkalium  findet  in  der  Seifenindustrie  zum  Ausschleifen  der  Schmier- 
seifen vielfache  Verwendung.  In  bezug  auf  seine  Eigenschaften  zeigt 
es  eine  gewisse  Ähnlichkeit  mit  dem  Cblomatrium,  von  dem  es  aber 
auf  Grund  seiner  geringeren  Wasserlöslichkeit  leicht  getrennt  werden 
kann.  Für  seine  Verwendung  schädlich  ist  insonderheit  ein  größerer 
Gehalt  an  Magnesiumsalzen,  die  bei  der  Schmierseifenfabrikation  ab 
Karbonat  oder  Magnesiaseifen  im  Endprodukt  verbleiben  und  dessen 
Wirkungswert  herabsetzen.  Eine  analytische  Kontrolle  des  jeweils 
verwendeten  Salzes  ist  daher  empfehlenswert. 


Das  Wasserglas. 

Das  Wasserglas  besteht  aus  Silikaten  des  Natriums  und  Kaliums. 
Das  Kalium- Wasserglas  wird  nur  bei  der  Schmierseifenfabrikation 
verwendet.  Das  Natrium- Wasserglas  hingegen  in  ausgedehntester  Weise 
auch  zum  Füllen  von  Riegelseifen. 

Das  Wasserglas  wird  durch  Verschmelzen  von  Kieselsäure  mit 
Natriumsulfat  oder  Natriumkarbonat  unter  Kohlezusatz  erhalten.  Als 
Ausgangsmaterial  dient  Quarzsand  oder  Infusorienerde.  Die  Schmel- 
zung geschieht  in  offenen  Öfen,  in  Muffeln  oder  in  Tiegeln. 
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Die  ZusammenBetzung  des  Wasserglases  ist  nicht  einheitlich,  wes- 
halb die  Handelssorten  auch  verschiedene  Mengen  von  Kieselsäure 
enthalten.  An  sich  ist  es  amorph  und  durchsichtig  wie  Glas,  von 
muscheligem  Bruch  und  in  Wasser  leicht  löslich.  Die  Auflösung  des 
festen  Produktes  erfolgt  am  besten  in  einer  horizontal  gelagerten,  rotie- 
renden Trommel,  in  welcher  der  Inhalt  unter  Dampfdruck  erhitzt 
wird.  Gewöhnlich  stellt  man  die  Lösung  des  Wasserglases  in  einer 
Stärke  von  36 — 38°  B4  oder  von  38 — 40°  B^  her.  Die  Lösungen  sind 
jedoch  fast  immer  trüb  und  müssen  durch  Absitzen  oder  Filtrieren 
gereinigt  werden.  Der  Bequemlichkeit  halber  werden  sie  von  den 
meisten  Seifenfabriken  fertig  bezogen. 

Die  Lösungen  des  Wasserglases  verhalten  sich,  wie  kolloidale  Lösun- 
gen, sie  werden  durch  Kochsalz  amorph  ausgesalzen  und  trocknen 
zu  einer  klebrigen  Gallerte  ein.  Vor  dem  Vermischen  mit  Kern-  oder 
Schmierseifen  werden  sie  abgerichtet,  d.  h.  alkalisch  gemacht,  da  auf 
diese  Weise  eine  leichtere  Verteilung  in  der  Seife  erzielt  wird.  Gewöhn- 
lich nimmt  man  auf  100  kg  Wasserglaslösung  von  38°  B^  5—7,5  kg 
Natronlauge  der  gleichen  Stärke. 

Talknm  und  andere  BeschweniiigsmitteL 

Talkum  ist  ein  wasserhaltiges  Magnesiumsilikat,  das  in  gemahlenem 
Zustande  als  Füllmittel  für  Seifen  verwendet  wird.  Es  wirkt  jedoch 
nur  beschwerend,  da  es  in  Wasser  nicht  löslich  ist  imd  keinerlei  Wasch- 
wirkung besitzt.  Neben  dem  Talkum  werden  des  weiteren  auch  Kiesel- 
gur»  Kaolin,  Schwerspat,  Kreide  usw.  als  Beschwerungsmittel  verwen- 
det, deren  nähere  Besprechung  sich  jedoch  erübrigen  dürfte,  obwohl 
insonderheit  das  Kaolin  während  des  Krieges  als  Streckungsmittel  für 
Seifen  (K.A.  Seifen)  eine  ganz  besondere  Bedeutung  gewonnen  hatte. 
Ob  diese  Maßnahme  als  besonders  glücklich  zu  bezeichnen  war,  soll 
hier  ununtersucht  bleiben.  Es  sei  jedoch  darauf  hingewiesen,  daß  zum 
wenigsten  ein  sehr  bedeutender  Teil  der  während  des  Krieges  hergestell- 
ten Seifenarten  mit  Kaolin  eine  äußerst  feste  Absorptionsverbindung 
zu  bilden  vermag  und  daß  diese  Seifen  infolgedessen  durch  die  gleich- 
zeitige Anwesenheit  des  Tones  ihre  eigentliche  Wirkung  auszuüben 
nicht  mehr  in  der  Lage  waren. 


Die  maschinellen  Hilfsmittel  der 
Seifenfabrikation. 

Die  Äscher. 

Die  Laugenbereüung  erfolgt  heute  nur  noch  durch  Auflöaen  von 
festem  Ätznatron  (kaustische  Soda)  in  Wasser,  sofern  nicht  von  vorn- 
herein Laugen  von  50°  Bö  in  Kesselwagen  bezogen  werden.  Ätzkali 
wird,  wie  bereits  erwähnt,  heute  ausschließlich  als  50%ige  Mektrolyt- 
lauge  bezogen. 

Für  die  Auflösung  des  Ätznatrons  sind  keine  besonderen  Ein- 
richtungen erforderlich;  doch  ist  das  Herausschlagen  der  kaustischen 
Soda  aus  den  zum  Transport  benutzten  Trommeln  eine  sehr  lästige 
Arbeit.  Man  findet  daher  jetzt  größtenteils  Vorrichtungen,  welche 
gestatten,  die  noch  in  den  Trommeln  befindliche  Soda  aufzulösen,  indem 
man  die  Sodatrommeln  nach  Entfernung  der  Stirnwände  auf  einen 
im  Lösekessel  befindlichen  erhöhten  Rost  legt,  Wasser  darüber  bringt 
und  dieses  anwärmt.  Narch  einigen  Stunden  hat  sich  das  Ätznatron 
gelöst;  die  leere  Hülse  wird  herausgenommen  und  die  Ätznatronlösung 
in  gewünschter  Weise  eingestellt. 

Eine  zweckmäßige  Vorrichtung  zum  Auflösen  der  Trommelsoda 
ist  u.  a.  die  in  Fig.  6  abgebildete.  Über  der  Mitte  des  Auflösekessels 
wird  eine  Eisenschiene  in  entsprechender  Höhe  eingemauert,  auf  welcher 
ein  fahrbarer  Flaschenzug  befestigt  ist.  An  dem  unteren  Ende  des 
letzteren  befindet  sich  ein  starker  Haken,  der  seinerseits  wieder  zwei 
Greifer  trägt,  die  die  Sodatrommel  umspannen  können.  Durch  zweck- 
entsprechende Benutzung  des  Apparates  ist  es  ohne  weiteres  möglich, 
die  nach  den  obigen  Angaben  vorbereitete  Trommel  in  den  Auflöse- 
kessel zu  bringen. 

Die  Auflösung  erfolgt  unter  starker  Wärmeentwicklung  in  relativ 
kurzer  Zeit.  Die  entstehende,  spezifisch  schwere  Lösung  sinkt  nach 
unten,  so  daß  immer  neue  Mengen  von  Wasser  mit  dem  Ätznatron 
in  Berührung  kommen.  Durch  wiederholtes  Krücken  ist  dann  schließ- 
lich für  eine  gleichmäßige  Stärke  der  Lauge  zu  sorgen,  die  alsdann  durch 
Pumpen  in  die  Siedekessel  oder  die  darüber  befindlichen  Laugen- 
behälter befördert  wird. 

Früher  wurde  die  Lauge  durch  Selbstkaustizierung  bereitet,  wozu 
mehr  Gerätschaften   erforderlich  waren.      Beim  Vorhandensein  von 
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D&mpf  wurde  die  Umsetzung  am  besten  in  den  Äschern  selbat  (Laugen- 
reserroiren)  bewirkt.  Ea  waren  dies  große,  meist  rechteckige  G^äße 
aus  Gußeisen  oder  etwa  4  mm  star- 
kem Schmiedeeisen  von  etwa  2 — 2,6  m 
Länge,  1,2 — 1,6  m  Breite  und  etwa 
I  m  Höhe,  in  denen  sich  in  etwa 
10  cm  Abstand  vom  Boden  ein  offenes 
Dampfrohr  oder  besser  ein  Dampf- 
strahl-BührgebläBe  befand. 

Tu  den  Äschern  wurde  die  einge- 
brachte Soda  heiß  gelöst  und  alsdann 
durch  Krücken  bzw.  mit  Hilfe  des 
Rühigebläses  mit  dem  notwendigen 
Kalk  in  möglichst  innige  Berührung 
gebracht.  Vorteilhafterweise  wurde 
d^  letztere  mit  Hilfe  eines  eisernen, 
zylindrischen  oder  rechteckigen,  sieb- 
tutjg  mit  Löchern  versebenen  Kastens 
in  den  Äscher  eingehängt,  so  daß 
eine  Yerunreimgung  der  entstehenden 
Ätzlauge  nach  Möglichkeit  vermieden 
wurde. 

War  kein  Dampf  zur  Verfügung, 
so  wurde  die  Einstellungslauge  in 
einem  besonderen  Kessel  zum  ^eden 
erhitzt  und  dieselbe  erst  dann  auf  das 
im  Äscher  befindliche  kohlensaure 
Natron  gebracht.  Nach  vollständi- 
ger Lösung  gab  man  den  erforder- 
lichen Kalk  hinzu,  durch  dessen  Löschung  ein  abermaliges  Sieden  ver- 
anlaßt wurde. 

Die  Siedekessel  mit  ZnbehUr. 

Zum  Sieden  der  Seifen  bedient  man  sich  tiefer  Kessel,  die  meistens 
aus  Schmiedeeisen  hergestellt  sind.  Diese  Siedekessel  haben  gewöhnlich 
eine  etwas  konische  Form,  können  aber  auch  zylindrisch,  halbzylindrisch 
oder  rechteckig  sein.  Ihre  Größe  ist  sehr  verschieden,  von  500 — 10  000 
ja  bis  20  000  kg  und  mehr  Sudgröße.  Li  der  Regel  richten  sich  Form 
und  Größe  nach  dem  persönlichen  Geschmack  und  den  lokalen  Ver- 
hältnissen; doch  sind  größere  Kessel,  besonders  solche  von  6000  kg 
Sudgröße  die  gebräuchlicheren,  und  die  halbzylindrische  (Fignr  7) 
oder  Kegelform  (Fig.  8),  bei  welcher  der  obere  Durchmesser  ziem- 
lich gleich  der  Hohe  und  der  untere  Durchmesser  etwa  gleich  zwei 
Dritteilen  des  oberen  ist,  die  gewöhnliche.  Die  Kessel  haben  einen  ein- 
gesetzten, gewölbten  Boden  und  werden  meist  so  eingemauert,  daß  ihr 
oberer  Teil  100 — 110  cm  Über  der  Sohle  des  Siederaumes  hervorragt. 
Der  über  den  Fußboden  berausragende  Teil,  der  sogenannte  „Sturz" 
wird  in  der  Regel  mit  Holz  oder  Mauerwerk  (Zement)  umkleidet. 

Sehrsnih,  Hudbnoli  dir  Saibnfibrikalioii,    G.Ann.  ][ 
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Dae  Sieden  selbst  geschieht  entweder  mit  Dampf  oder  mit  direktem 
Feuer. 


Fig.  7.    Hai bzyltD drischer  Siedekeaeel. 


Fig.  8.    Keilförmiger  Siedekessel. 

Bei  Verwendung  von   offenem  Feuer  pflegt  man  die  Anordnung 
so  zu  treffen,  daß  man  die  Heizgase  unter  den  Kesselboden  treten  läßt, 
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von  dort  nach  oben  und  rund  um  den  Kessel  herum  leitet  und  schließ- 
lich zum  Schomsteinzug  hinausführt.     Bei  der  hohen  Temperatur  der 


Pig.  9,  Pig.  10; 

anindriß  A— B.  Grimdrill  0— D. 


Fig.  9—19.    EeiteleinroaueTungs-  und  FeuerungBBnlage, 

bei  der  Verbrennung  der  Kohle  sich  bildenden  Heizgase  und  der  geringen 
Wärmekapazität  der  Seifenmasse  ist  es  erklärlich,  daß  der  KeBselboden, 
wenn  man  ihn,  wie  hüufig  geschieht,  unmitt«1bar  über  der  BoBtflÄche 
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anbringt,  durch  die  „Stichflamme''  ganz  bedeutend  angegriffen  wird 
und  ein  Anbrennen  der  Seife  nur  bei  vorsichtigster  Behandlung  des 
Feuers  und  fleißigem  Durcharbeiten  der  Seife  mit  der  Rührstange  ver- 
mieden werden  kann. 

Durch  rationelle  Anordnimg  der  Feuerungsanlage  ist  jedoch  der  schäd- 
liche Einfluß  der  Stichflamme  zu  beseitigen,  wie  aus  den  Fig.  9  bis  12 
hervorgeht,  die  eine  Kesseleinmauerungs-  und  Feuerungsanlage  zeigen. 

Das  Charakteristische  dieser  Anlage  ist  die  Anbringung  eines 
schützenden  Gewölbes  zwischen  dem  Kesselboden  und  der  Rostfläche, 
so  daß  die  Flamme,  unter  dem  Gewölbe  hinstreichend,  ihre  schärfste 
Hitze  abgibt,  ehe  sie  den  Kesselboden  trifft. 

Die  auf  dem  Roste  a,  unter  dem  sich  der  Aschenfall  b  befindet, 
entwickelten  Heizgase  treten  über  die  Feuerbrücke  c  in  den  mit  einem 
feuerfesten  Gewölbe  d  überwölbten  Kanal  e,  steigen  am  Ende  des- 
selben in  dem  Vertikalkanale  f  nach  oben  und  gelangen  jetzt  erst  durch 
den  Zug  g  unter  den  Kesselboden;  sie  ziehen  unter  dem  Kesselboden 
hin,  treten  durch  den  aufsteigenden  Kanal  h  nach  oben  in  den  rings 
um  den  Kessel  laufenden  Seitenzug  i  und  gehen  bei  k  in  den  Schom- 
steinkanal.  Die  in  den  Zug  eingesetzte  Mauerwerkszunge  1  bewirkt 
eine  gleichmäßige  Verteilung  der  Heizgase.  Zum  Besteigen  der  Züge 
behufs  ihrer  Reinigung  dient  ein  luftdicht  geschlossenes  und  gut  ver- 
strichenes Mauerloch  m. 

Für  die  Dimensionierung  der  Kanäle  ist  zu  bemerken,  daß  für  je 
100  kg  Sudgröße  des  Kessels  ungefähr  y^o  qm  Heizfläche  und  Y^qq  qm 
Rostfläche  notwendig  sind,  so  daß  beispielsweise  für  ei^ien  Kessel  von 
6000  kg  Sudgröße  (entsprechend  einem  Rauminhalt  von  etwa  9000  kg) 
eine  Totalheizfläche  von  6  qm  und  eine  Totalrostfläche  von  ^/^  qm 
vorzusehen  wäre.  Der  Querschnitt  der  Kanäle  muß  mindestens  gleich 
einem  Drittel  der  Totalrostfläche  und  auf  alle  Fälle  so  groß  gewählt 
sein,  daß  sie  leicht  befahren  werden  können. 

Für  die  Berechnung  des  Schornsteins  kann  man  sich  der  Formel 
bedienen  n 


in  welcher  Q  in  Quadratmetern  den  Querschnitt  des  Schornsteins  oben 
an  der  Austrittsstelle,  H  in  Metern  die  Schornsteinhöhe  und  R  in  Qua- 
dratmetern die  Totalrostfläche  bedeutet.  Ist  also  beispielsweise  H  (die 
Schomsteinhöhe)  zu  16m  angenommen,  seist  der Schomsteinquerschnitt 

^       1/16       *• 

also  gleich  dem  vierten  Teile  der  Totalrostfläche.  Aus  dem  Schom- 
steinquerschnitt Q  berechnet  sich  dann  die  lichte  Weite  in  bekannter 
Weise:  für  runde  Schornsteine  ist  der  Durchmesser 

D=l,13  VQ 
und  für  viereckige  Schornsteine  die  Seitenlänge  des  Vierecks 

S  =  Vq 
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Der  Verwendung  offenen  Feuers  gegenüber  gewährt  das  Sieden 
mit  Dampf  viele  Annehmlichkeiten,  die  Kessel  werden  weniger  an- 
gegriffen, der  VeraeilungHprozeB  geht  rasch  und  gleichmäßig  ronstatten, 
und  insonderheit  die  F^be  d^  erzielten  Fabrikate  ist  eine  durohaus 


In  der  Regel  arbeitet  man  zugleich  mit  direktem  und  indirektem 
Dampf,  der  ycnrteiUu^terweise  Ins  auf  etwa  300°  C  überhitzt  wird.  Fig.  13 
zeigt  eine   solche  Einrichtung.     Q  ist  der  Kessel  aus  Schmiedeeisen, 
HHHH  eine  6  cm  starke  als  Isolierung  dienende  Holzbehleidung;  Ä  ist 
der  VerschluBhahn  des  Hauptdampfrohres,  B  und  C  ebenfalls  Verschluß- 
hähne  der  jeweils  mit  der  di- 
rekten und  indirekten  Schlange 
verbundenen  Leitungen,  D  ein 
Sicherheitehohn,  E  der  Kon- 
denstopf  für  das  in  der  Dampf- 
schlange sich  kondenmerende 
Wasser,  I  der  Langenbehälter, 
F    dae    Abzugsrohr   für    die 
Unterlauge,  J  scMießlioh  ein 
VersohluQhahn,   der  das  Zu- 
rücksteigen   von  Lauge  oder 
Seife  nach  beendigter  Opera- 
tion in  das  Dampfrohr  K  ver- 
hindert. 

Me  licht«  Weite  der  an- 
gewandten Bohre  richtet  sich 
nach  der  Größe  des  Kessels; 
gewöhnlich    verwendet    man 
Rohre  von  1  cm  lichter  Weite     pj    ^3 
und  verlegtdie  Schlange  für  den 
direkten  Dampf  etwa  10  cm, 
die  für  den  indirekten  Dampf  etwa  16  cm  oberhalb  des  Kesselbodens. 
Die  direkte  Schlange  wird  vielfach  als  geschlossener  Bing  ausgeführt, 
dessen  Durchmesser  etwa  zwei  Drittel   dea  Kesselbodendurchmessers 
betriLgt,  die  indirekte  Schlange  dagegen  meist  als  ein  im  Zickzack  ge- 
Ix^enes  Bohr,  dessen  Form  der  bei  der  Erwärmung  auftretenden  Aus- 
dehnung Bechnung  trägt. 

Die  direkte  Dampfzuleitung  mit  dem  Dampfverteilungsringe  ist 
vielfach  mit  einer  Holländer- Verschraubung  an  die  Dampfzuleitung 
angeschlossen,  damit  man  sie  nach  beendetem  Sude  aus  dem  Kessel 
herauszunehmen  in  der  Lage  ist. 

Die  LaugenbnMltor  werden  zweckmäßig  so  aufgestellt,  daß  die 
Lauge,  durch  eine  mit  einem  Hahn  versehene  Bohrleitung,  direkt  in 
den  Kessel  einlaufen  kann.  Vielfach  werden  auch  Meßvorriohtungen 
an  den  Langenbehältem  angebracht,  und  zwar  meist  in  Form  eiue9 
auf  der  Lauge  ruhenden  Schwimmers,  der  mit  einem  Gegengewicht 
verbunden  die  Möglichkeit  tnetet,  durch  ^e  bequem  sichtbüe  Skalen* 
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ablesung  au  der  Außenseito  des  Behälters  die  jeweilige  Füllung  desselben 
unter  Kontrolle  zu  halten. 

Fig.  14  zeigt  einen  modernen  36000 1  fasBendea,  rechteckigen  Siede- 
kessel, der  auf  dem  Boden  ruhend  mit  dir^ter  und  indirekter  Dunpf- 
bebeizung  ausgestattet  ist.  Die  mittlere  der  drei  auf  der  Abbildung 
sichtbaren  Rohrzuführungen   vermittelt  die  indirekte  Beheizung,  wäh- 


Fig.  14.    Rechteckiger  Siedekeiiel  mit  direkter  uod  indirekter  Oampriuriibruug, 
DampfstrahlrübrgeliraBe  und  S;phoneinriohtung. 

rend  die  beiden  äuBeren  direkte  Dampfleitungen  mit  Dampfet rahlrühr- 
gebläse  darstellen.  Auch  die  im  nachstehenden  noch  besprochene 
Syphoneinrichtung  ist  aus  der  Abbildung  zu  ersehen. 

Die  Durchmischung  der  während  der  Verseif  ung  in  Keaktion  treten- 
den Stoffe  und  ebenso  die  Einverleibung  von  Zusätzen  in  die  Seifenmaase 
(Riechstoffe,  Füllmittel  usw.)  geschieht  mit  Hilfe  besonderer  Inatru- 
mente, die  man  als  Krücken  bezeichnet.  In  kleineren  Fabriken  ge- 
schieht das  Krücken  auch  heute  noch  vielfach  von  Hand,  meist,  indem 
man   sich  diese  mühsame  Arbeit  dadurch  erleichtert,   daß  man  die 
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.  Krücken  an  einem  über  eine  Bolle  laufenden  Seile  zur  Aufhängung  bringt . 
Mittels  einer  losen  Qaerschraube  oder  Gabelung  ist  in  den  Kr&cken- 
stiel  weiter  eine  Führungutange  eingeschaltet,  mit  deren  Hilfe  man  die 
Krücke  nach  jeder  Kichtung  dirigieren  kann.  Der  Teller  der  Krücke 
hat  etwa  60  cm  Durchmesser  und  ist  fest  oder  in  Scharnieren  beweglich. 
Ein  oder  zwei  Arbeiter  ziehen  die  Krücke  mittels  des  Taues  in  die  Höhe, 
während  einer  die  Leitung  der  Krücke  besorgt  [a.  Fig.  15). 

Die  Methode  ist  aber  naturgemäß  ziemlich  umständlich,  zeitraubend 
und  beschwerUch,    weshalb   man  Krückwerke  oder  Krückmftöchinen 


/ 


Fig.  16.    Krückwerk  für  Haadbetrieb. 

konstruiert  hat,  die  für  Kraftbetrieb  eingerichtet  und  sehr  leistungs- 
fähig dnd. 

Fig.  16  zeigt  ein  solches  Krückwerk  von  Louis  Brooks  in  Leipzig- 
Lindenau,  das,  wie  aus  Fig.  17  ersichtlich  ist,  für  den  Gebrauch  auf  dem 
oberen  Rande  des  Kessels  befestigt  wird.  Die  wesentlichen  Teile  des- 
selben sind  die  folgenden:  die  beiden  Böcke  A  tragen  eine  horizontale, 
durch  eine  Riemenscheibe  angetriebene  Welle,  die  in  eine  Kurbel  K  aus- 
läuft und  die  an  dieser  befestigte  Krückenstange  C  in  schwingende  Be- 
wegung setzt.  Die  Krückenstange  trägt  an  ihrem  unteren  Knde  S  einen 
Krückenteller  T.  TTm  das  etwaige  Aufschlagen  dieses  Tellers  auf  die 
Seifenoberfläche  zu  vermeiden,  ist  eine  die  Bewegung  entsprechend  ver- 
langsamende Bremsvorrichtung  D  vorgesehen.  Außerdem  ist  mit  dem 
Apparat  eine  Wehrvorriclitung  W  verbunden,  welche  aus  einer  mit 
vier  Wehrflügeln  versehenen  Welle  best«ht.    Der  Apparat  roftcht  etwa 
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35  Touren  pro  Minute  und  arbeitet  sehr  energisch,  erfordert  aber  ziem- 
lich viel  Kraft.  Er  wird  je  nach  der  Tiefe  des  Kessels  für  1600,  1600, 
1200,  1000,  900,  800  und  600  mm  Hub  gebaut;  die  letzten  beiden  Größen 


Fig.  16.    ErilckmaschiDe. 

werden  für  Handbetrieb  hergestellt,  während  die  mittleren  sowohl  für 
Hand-  als  auch  für  Kraftbetrieb  gebaut  werden. 

Besondere  Beachtung  verdient  auch  das  durch  Fig.  18  dai^estellte, 
von  Aug.  Krull  in  Helmstedt  konstruierte  Krückwerk^).     Dasselbe 

1)  DRP.  Nr.  161 682. 
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Ut  auf  einem  starken  Geetellringe  A  montiert,  deseen  Dnrchmeeser  dem 
Durchmeseer  des  beb«ffenden  Siedekesselrande«  entspricht  und  der  auf 
diesem  durch  3  Schrauben  befestigt  wird.  In  der  wagerechten  Mittel- 
aohse  des  Gestellringes  ist  eine  Welle  B  gelagert,  die  ihre  Bewegung 


Fig.  17.    Siedekunl  mit  Erfiobmucbine. 

mittels  des  Rädergetriebes  C  und  D  durch  die  Riemenscheibe  E  erhält. 
Dieselbe  ist  weiter  mit  4  Kurbeln  a,  b,  c,  d  versehen,  von  denen  je  zwei 
um  180°  gegeneinander  versetzt  sind.  An  den  Kurbeln  sind  die  Hohl- 
stangen F  befestigt,  welche  die  Krückteller  G  tragen;  diese  letzteren  sind 
in  ihren  Abmessungen  und  in  ihrer  Gestaltung  der  jeweiligen  Form  des 
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SiedekeaseU  angepaßt.  Bei  Drehung  der  Welle  gleiten  die  Hohlstangen 
F  auf  den  unten  um  ein  Bundeisen  H  bei  e  schwingenden  Führungs- 
Stangen  i  auf-  und  abwärts.    Das  ßundeisen  H  ist  in  der  Mitt«  durch 


Fig.  18.    KrUokwerk  yon  Aug.  Kruli. 

eine  entsprechende  Verstärkung  I  so  ausgebildet,  daß  durch  Einschrauben 
der  beiden  Enden  t  ein  Kreuz  von  vier  gleich  langen  Annen  entsteht. 
Mittels  dieses  Kreuzes  liegt  die  untere  Partie  des  Krückwerkes  auf 
dem  Kesselbodea  derart  auf,  daß  seitliche  Verschiebungen  unmöglioh 
sind.  In  der  Mitte  des  Gestellringes  A  ist  ferner  eine  senkrecht«  WeUe  K 
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gelagert,  welche  ihren  Antrieb  von  der  horizontalen  Welle  N  aus  durch 
die  konischen  Bäder  g  erhält.  Das  untere,  in  der  Verstärkung  I  noch* 
mals  gelagerte  Ende  der  Welle  K  trägt 
einen  dicht  über  dem  Kesselboden  be- 
findlichen Doppelrührarm  L,  welcher 
sich,  durch  Rotation  der  Welle  in  Be- 
wegung gesetzt,  über  den  Kesselboden 
bewegt  und  so  eine  innige  Durch- 
mischung der  sich  hier  ansammelnden 
Massen  bewirkt. 

Diese  Kombination  eines  horizontal 
wirkenden  Bührapparates  mit  einem 
vertikal  arbeitenden  Krückwerke  ist 
durchaus  praktisch,  da  sie  die  best- 
mögliche Durchmischung  des  Kessel- 
inhaltes gewahrleistet.  Je  nach  Wunsch 
läßt  sich  aber  auch  das  Bührwerk  oder 
Krückwerk  allein  in  Tätigkeit  setzen, 
so  daß  die  Arbeitsweise  dem  Ermessen 
des  Einzelnen  überlassen  bleibt. 

Im  übrigen  ist  das  Krückwerk  so 
montiert,  daß  es  mittels  einer  ober- 
halb des  Kessels  befindlichen  Aufzug- 

Vorrichtung  an  der  Kette  M  bzw.  dem  pj     jg     Fwihä^des  Rührwerk 
Hakend  leicht  aus  dem  Kessel  heraus-  mit  Stahlkagellager. 

gehoben  werden  kann.  Auf  diese  Weise 
ist  es   möglich,   das   gleiche  Krückwerk   für  mehrere  Siedekessel  der 


Fig.  20.    Rfthrwerk  mit  gegenläufiprer  Bewegung  der  inneren  and 

/äußeren  FlQgeL 
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gleichen  GröBe  su  benutzen,  wenn  man  durch  eine  entapreohend 
hergerichtet«  Laufkatze  für  dfe  notwendige  Tranfiportmöglichkeit  sorgt. 

Neben  den  vorbeaprocbenen  Kriickwerken  sind  vielfach  auch 
Bührapparate  im  Gebrauch,  die  besonderB  dann  in  Anwendung  kommen, 
wenn  ee  sich  um  die  Durchmischung  von  Substanzen  handelt,  die  ein 
annähernd  gleiches  speziÜBches  Gewicht  besitzen. 

Von  einfachen  Flügelrührwerken,  wie  sie  in  Fig.  19  dargestellt  sind, 
abgesehen,  sind  hier  besonders  die  von  C.  E.  Rost  &  Co.  in  Dresden 
gebauten  Rührwerke  hervorzuheben,  bei  denen  dch  innen  konzentnsch 
laufende  Flügel  in  gegenläufiger  Bewegung  zu  entsprechend  angeord- 
neten äußeren  Flügeln  befinden  {s.  Fig.  20). 


Fig.  21.    ScbDeckeDrährwerk. 

Der  Antrieb  dieser  Apparate  erfolgt  entweder  dnrch  Riemen  von 
der  Transmission  aus  oder  direkt  durch  einen  mit  dem  Apparat  selbst 
verbundenen  Elektromotor. 

Neben  anderen  Modellen  ist  sodann  insonderheit  für  die  Herstellung 
kalt  gerührter  Seifen  das  Schneckenrührwerk  von  Aug.  Ktull  in  Helm- 
stedt geeignet,  dessen  Konstruktion  sich  ohne  weiteres  aus  der  Fig.  21 
ei^bt. 

Weitere  sehr  praktische  Rührvorrichtungen,  die  ebenfalls  vomdun- 
lich  zur  Fabrikation  von  kaltgerührten  Seifen  dienen  können,  sind 
durch  die  Fig.  22  und  23  dargestellt. 

Fig.  22  veranschauUcht  ein  schnellaufendes  Saulenrührwerk  für  kalt- 
gerührte Seifen  mit  Kraftbetrieb  der  Firma  Weber  &  Seeländer. 
Dasselbe  wird  mit  auswechselbaren  Bübrkeulen  geliefert,  die  mit  Hilfe 
eines  Hebels  hoch  und  nieder  gestellt  werden  können,  so  daß  der  Rühr- 
topf bequem  untergestellt  und  auch  wieder  fortgenommen  werden  kann. 


Die  Siedekeaiel  mit  ZubehOr.  173 

Fig.  23  seigt  einen  KippkesBel  mit  Rührwerk  für  Handbetrieb^). 
Schließlich  sei  dann  der  Vollständigkeit  halber  noch  auf  die  Dampf- 
strahl-Rührgebläse  der  Gebr.  Körting  in  Körtingsdorf  b^  Hannover 


Fjg.  82.    SSnlenrSIirwerlc. 

hingewiesen,  bei  denen  mittels  eines  Dampfstrahles  Luft  angesaugt 
nnd  in  das  zu  bewegende  FlüsBigkeitsgenÜBch  gedrückt  wird.  Wie  aus 
Fig.  24  ersichtlich  ist,  tritt  die  durch  das  Rohr  L  angesaugt«  Luft  gleich- 
zeitig mit  dem  durch  das  Rohr  D  zuströmenden  Dampf  aus  dnem  etwa 
10  cm  über  dem  Kesselboden  befindlichen  Verteilungsrohr  aus,  das  mit 


tj  Weitere  Ihnliob  konatmiert«  Apparate  i.  9.  496  ff. 
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Fig.  23.   Kippkeuel  mit  Bührwerk  für  Handbetrieb. 

einer  groBen  Anzahl  von  etwa  4  mm  weiten,  schräg  nach  unten  gerich- 
teten Löchern  versehen  ist. 


Fig.  24.  SiedekaBsel  mit  LnftstrahlrUbrnng. 

Der  Apparat  hat  sich  vor  allem  bei  der  Karbonatveraeifung  von 
Fettsäuren  zum  Austreiben  der  Kohlensäure  bewährt,  sowie  bei  allen 
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Aibeiten,  die  durch  den  gleichzeitigen  Dampfzutritt  nicht  nachteilig 
beeinflußt  werden  {Kaustizierung  von  Sodalaugen). 

Um  das  Überfließen  der  im  Kessel  während  des  VerseifungsprozeBsee 
oft  aufsteigenden  Seifenmasse  zu  verhindern,  bedient  man  sieh  so- 
genannter Wehrvorrichtungen,  indem  man  entweder  die  steigende 
Seife  mit  breiten,  kurzstiellgen  Holzschaufeln  in  die  Höhe  wirft,  um  sie 
zu  Terteilen  und  abzukühlen  oder  durch  mechanische  Wehrvorrichtungen, 


Fig.  2ö.    SyphoneJnrichtung  lar  EntleerunK  ^^*  Eeuälinbaltes. 

deren  Konstruktion  aus  Fig.  16  und  17  ersichtlich  iat,  dafür  sorgt, 
daß  die  Oberfläche  des  KeBseUnhaUs  in  dauernder  Bewegung  bleibt. 

Aus  dem  SiedekcBsel  wird  die  fertige  Seife  ausgebracht,  und  zwar 
entweder  durch  Schopfer,  die  aus  Stahlblech  möglichst  nahtlos  her- 
gestellt sind  oder  in  größeren  Betrieben  mit  Hilfe  von  Kolben-  bzw. 
Rotationspumpen,  von  denen  die  ersteren  meist  für  Handbetrieb  ein- 
gerichtet sind  und  in  den  Kessel  eingeetellt  werden,  die  letzteren  außer- 
halb desselben  ihren  Antrieb  durch  Riemenscheiben  erhalten. 
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allem  ist  aber  bei  Aufatellung  der  Pampen  darauf  zu  achten,  daß  sie 
Zufluß  erhalten  und  nicht  etwa  ansaugen  müssen,  da  heiße  ilüsfdgkeiten 
schwer  angesaugt  werden.    Bevor  man  die  Lieferung  von  Pumpen  in 


Fig.  29.    Öek&paelte  SeifeDpumpe  mit  elektr.  Motor  direkt  gekuppelt. 

Auftrag  gibt,  sollte  man  daher  im  eigenen  Interesse  immer  zunächst 
einen  geeigneten  Fachmann  zu  Rate  ziehen. 


Fig.  BO.    Gekapselte  Seifenpumpe  mit  Rietnenanlrieb. 

Fig.  31  stellt  einen  Montejus  (Druckgefäß)  dar,  aus  dem  die  zu 
fördernden  Flüssigkeiten  mitteis  Dampf-  oder  Luftdrucks  leicht  und 
schnell  auch  auf  größere  Entfernungen  und  auf  bedeutendere  Höhen 
gedrückt  werden  können. 


Pampen  zur  Beförderung  von  flSsBigen  Seifen,  Ölen 
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Leitungen,  die  für  die  Förderung  von 
leicht  erstarrenden  Seifen  und  Fetten  be- 
stimmt sind,  werden  zweckmäßig  doppel- 
wandig  verlegt,  d.  h.  mit  einem  Dampf- 
mantel  veraehen,  wie  aus  Fig.  32  ersicht- 
lich ist.  Man  heizt  dieselben  mit  Dampf 
von  1 — 2  Atm.  und  hat  dami  keinerlei 
Verstopfungen  und  Betriebsstörungen  zu 
befürchten. 

Derartige  doppelwandige  Rohre  wer- 
den hergestellt,  indem  man  zwei  Rohre 
ineinanderschiebt,  um  sie  alsdann  an  den 
Enden  an  einen  gemeinschaftlichen  Flansch 
anzuschweißen.  Zwischen  den  beiden 
Rohren  verbleibt  so  ein  kleiner  Zwischen- 
raum für  den  Dampf durchgang  übrig. 
Von  Rohr  zu  Rohr  wird  nunmehr  unter- 
halb der  Flanschen  je  eine  kleine  Rohr- 
verbindung angebracht,  die  die  Weit«r- 
Icitung    des    Dampfes  übernimmt,    und 

schließlich  müssen  bei  längeren  Leitungen  ^'g-  31-    Montejus. 

auch  noch  Kondenswaeeerabscheider  ein- 
gebaut werden. 

Für  Fettsäureleitungen  wird  das  Innenrohr  entweder  aus  Kupfer, 
Aluminium,  Hartblei  oder  aus  gut  verbleitem  Eisenrohr  hergesttjlt. 


Da/nfffiimlalhir^ 


_| Jnnenrohr 1- ■ 1 — 


f 


fi/r/nnftjm/arfjjnn  ' . ' 


D  leicht  erttarrenden 


In  den  letzten  Jahren  haben  sich  auch  mit  Dampf  beheizte  Hähne 
immer  mehr  und  mehr  eingeführt,  die  ebenfalls  bei  der  Anlage  doppel- 
wandiger  Leitungen  mit  Vorteil  Verwendung  finden. 


Behälter  zur  Aufnahme  der  fertigen  Seife. 

Die  Selfenformen.  Die  Kühlkästen,  in  denen  die  harten  Seifen  zum 
Erstarren  gebracht  werden,  die  sogenannten  Formen,'  müssen  so  ein- 
gerichtet sein,  daß  sie  einen  dichten  Verschluß  für  die  warme,  flüssige 
Seife  bilden,  aber  auch  gestatten,  die  erkaltete,  fest«  Seife  leicht  heraus- 

12* 
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zunehmeD.  Man  verwendet  daher  meist  Formen,  die  auseinander- 
genommen, d.  h.  in  einen  Boden  und  vier  Seitenteile  zerlegt  werden 
können. 

Ale  Material  für  diese  Formen,  die  bis  zu  einer  Größe  von  5000  kg 
Inhalt  hergestellt  werden,  wurde  früher  allgemein  Holz  verwendet; 
Wände  und  Boden  bestanden  ans  starken,  zusammengefügten  Bohlen, 
die  mit  dünnem  Eisenblech  beschlagen  waren  und  durch  geeignete. 


Fig.  33.    Seifeoform  mit  Mutterach  rauben  verschluO. 

Verstrebungen  den  nötigen  Halt  erhielten.  Durch  Äusetopfen  mit  Werg 
und  Verstreichen  mit  Ton  u.  dgl.  wurde  die  erforderliche  Dichtigkeit 
erzielt. 

Heute  werden  diese  Formen  jedoch  fast  ausschließlich  aus  Schmiede- 
eisen gefertigt,  und  zwar  noch  immer  in  fast  der  gleichen,  zweckmäßigen 
und  praktischen  Ausführung,  wie  sie  im  Jahre  1876  durch  die  Firma 
Aug-  Xrull  in  Helmstedt  zuerst  in  Anwendung  kam. 

Fig.  33  gibt  die  Darstellung  einer  solchen  eisernen  Seifenform  von 
etwa  4000  kg  Inhalt,   deren  Hauptvorzug  in  der  Beschaffenheit  des 
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durch  Nut  und  Feder  gebildeten  VerachluBseB  liegt.  Derselbe  ist  absolut 
dicht  und  bleibt  auch  auf  die  Dauer  Tollkommen  intakt,  bo  daß  ein 
Leoken  der  Form  unmöglich  ist  Einen  wichtigen  Bestandteil  dieser 
schmiedeeiserne D  Seifenformen  bildet  welter  die  gleichfalls  von  Aug. 
Krull  eingeführte  Umhüllung  derselben  mit  Matratzen,  die  mit  Werg 
gefüllt  sind;  dieselben  werden  durch  einfaches  Aufhängen  am  oberen 
Formrande  befeatigt  und  können  jederzeit  ganz  oder  teilweise  abge- 
nommen werden.    Sie  haben  den  Zweck,  die  in  ^ei  Form  befindliche 


iTig.  84.     Seifenform  mit  MatratzenumhUlluug. 

Seife  beispielsweise  zur  Flußbildimg  einige  Zeit  warm  zu  halten.  Fig.  3i 
zeigt  eine  Form  mit  dieser  Umhüllting  bekleidet. 

Die  Formen  selbst  werden  zerlegt  in  einen  Boden  und  vier  Seiten- 
wände.  Gewöhnlich  werden  aber  zu  einer  Form  zwei  Böden  geliefert, 
damit  die  vier  Wände  für  die  Zusammenstellung  einer  neuen  Form 
bereits  benutzt  werden  können,  wenn  der  in  der  ersten  Form  befindliche 
Seifenblock  zwar  schon  erstarrt,  aber  noch  nicht  schnittreif  ist.  Wände 
und  Böden  werden  aus  bestem,  etwa  4  mm  starkem  Eisenblech  her- 
gestellt und  durch  Flacheisen,  Winkelcisen  und  T-Eisen  entsprechend 
armiert,  so  daß  eine  Deformation  der  Form  unmöglich  ist. 

Die  Ränder  und  Kanten  der  Einzelteile  sind  in  der  für  den  Nuten- 
verschluß geeigneten  Weise  bearbeitet  und  genauest  gehobelt.  Mehrere 
lange,  oben  über  die  Form  hingehende  Schraubbolzen  halten  die  Wände 
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iti  dem  richtigen  Äbstacde  voneinander,  so  daß  der  in  einer  solchen 
Form  gebildete  Seifenblook  genau  eben  und  rechtwinklig  ist.  Die  Ver* 
bindung  der  Wände  untereinander  und  mit  dem  Boden  geschieht  durch 
Verschraubung  und  wurde  ursprünglich  durch  kurze  Mutterschrauben 


Fig.  36.    SobraubzwiDge. 


Fig.  37.    Schmale  üeileuiorui  mu  Ciotiraubswingen Verschluß. 

von  etwa  70  mm  Länge  bewirkt,  welche  in  einem  Abstände  von  etwa  270 
bis  300  mm  voneinander  angeordnet  waren,  wie  auf  Fig.  33  ersichtlich  ist. 
Im  Jahre  1889  hat  die  Firma  Aug.  Krull  aber  eine  Vervollkomm- 
nung dadurch  geschaffen,  daß  sie  an  Stelle  dieser  Mutterschrauben 
Schraubzwiiigr:n  in  Anwendung  brachte,  die  an  jeder  behebigen 
Stelle  sofort  anzubringen  sind.  Fig.  35  zeigt  eine  solche,  aus  Stahl  her- 
gestellte Schraubzwinge,  durch  deren  Einführung  die  eisernen  Formen 
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eine  weflenüiche  Verbesaerung  erfahren  haben.    Aus  Fig.  36  ist  die  Wir- 
kungsweise derselben  ersichtllcb. 


Fig.  38.    Fußboden  mit  LangeoftblaßTorricbtuDg. 

Die  Fcomböden  sind  erhaben  gearbeitet,  und  zwar  derart,  daB  die, 
lingsherom  lautende  Nute  so  tief  liegt,  daß  der  Seifenblock  vom  Boden 
glattweg  al^ieBchoben  werden  kann.     Der  eigentliche  eiserne  Boden  ist 


Fig.  39.    Seifenform  mit  MomenthebelrerBcbluß,  gescbloeaen. 

auf  einem  hölzernen  Boden  (etwa  25  mm  dick)  befestigt,  der  von  bol- 
zemen  Schwellen  getr^^en  wird. 

Die  Formen  können  Weiter  mit  einer  Vorrichtung  zum  Ablassen 
der  Unterlauge  versehen  werden,  und  zwar  entweder  unten  an  einer 
Seitenwand  oder  am  Boden  (Fig.  38);  die  letztere  Art  der  Ausführung 
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ist  die  gebränchlichere.  Ferner  kum  am  Boden  eine  einfache  Vcffrichtong 
angebracht  werden,  die  dazu  dient,  beim  Fällen  des  Seifenblockes  die 
Ausführung  der  Benkrechten  Schnitte  zu  erleichtern.  Dieee  Vorrichtung 
besteht  darin,  daß  einander  g^enüber  zwei  kleine  Stifte  am  Boden 
angebracht  werden,  die  zum  Einlegen  der  Schnüre  für  das  Durchziehen 
von  Schneidedrahten  dienen. 

Neben  dieuem  Typ  hat  die  Firma  Äug.  Krull  jedoch  ein  Modell 
herausgebracht,    das   mit   einem   Hebelverschlaß    (Momentyerschlnß) 


Fig.  40.    Seifenform  mit  Momenthebelversohlaß  geöfioel. 

all  »gestattet  ist,  destien  Wirkungsweise  aus  den  Fig.  39  und  40  ohne 
weiteres  ersichtlich  ist.  Infolge  ihrer  einfachen  Handhabung  können 
diese  Seifenformen  durchaus  empfohlen  werden. 

Die  schmiedeeisernen  Seitenformen  werden  in  jeder  gewünschten 
Größe  und  nach  beliebigen  Maßen  hergestellt.  Fig.  37  zeigt  beispiels- 
weise eine  schmale  Form,  wie  sie  für  Mottledseifen  meist  verwendet 
wird.  Die  Formen  können  ebenso  wie  ihre  Einzelteile  auch  mit  Roll- 
rädcm,  fahr-  und  lenkbar,  geliefert  werden;  die  am  meisten  gangigen 
Anordnungen  sind  durch  Fig.  41  und  42  darstellt. 
I  Für  viele  Zwecke,  beispielsweise  für  Oberschalseifc,  werden  auch 
flache  Seiienkasteu  verwendet,  die  aus  dnem  Boden  mit  abnehmbarem 
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Habmen  best^ien  und  zweckmäßig  ebenfalU  aus  Sohmiedeeisen  her- 
gestellt werden.    Der  Seitenrahmen  ist  in  den  Boden  genau  eingepaßt 


Fig.  41.    Fahrbare  Seifenform  mit  Sahrftubtwingenvenohlnß. 

und  kann,  wie  aus  Fig.  43  ersichtlich  ist,  leicht  aus  diesem  herausgehoben 
werden. 

Die  StaadgefUe  für  Schmierseife.    Als  Standgcfäße  für  Schmier- 
seife  dienten   früher   meist    hölzerne    Behälter,    Paliiiölfässer   u.  dgl. 


Fig.  48,    Fahrbare  Seifenform  mit  SohraubEwingenTericIiluG. 

NeuerdingB  hat  man  jedoch,  soweit  die  Fertigfabrikate  nicht  sogleich 
in   die  VersandgefAße  (Fässer,   Kübel,  Eimer)  abgefiült  werden,  für 
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diesen  Zweck  eiserne  Gefäße  eingeführt,  die  den  Vorteil  der  Kaom- 
erBpamia  und  der  größeren  Dauerhaftigkeit  den  hölzernen  Behältern 
gegenüber  bieten. 

In  einem  Gefäß,  da^  1  m  hoch,  l  m  lang  und  1  m  breit  ist,  lassen 
sich  1000  kg  Schmierseife  unterbringen.  Fig.  44  zeigt  ein  solches  Stand- 


Fig.-43.    Flacher  Seifenformkuten. 

Rcfäß  aus  Schmiedeeisen.     Das  Gewicht  desselben  beträgt  bei  5  mm 
Wandstärke  und  6  mm  Bodenstärke  ungefähr  250 — 260  kg. 

Bei  der  Herstellung  solcher  eisernen  Behälter  ist  darauf  zu  achten, 
(laß  die  Nieten  innen  glatt  versenkt  »ind,  damit  sich  die  Lange,  welche 


Fig.  44.    StandgefäD  für  Schmierseife. 

der  Schmierseife  etwa  noch  zugegeben  werden  muß,  nicht  festsetzen 
kann.  Die  Größe  dieser  Behälter  wird  sich  natürlich  im  allgemeinen 
nach  dem  vorhandenen  Kaum  richten;  doch  ist  eine  Breite  von  über 
120  cm  nicht  zu  empfehlen,  damit  man,  falls  nur  eine  Seite  zugängig 
ist,  beim  Krücken  nicht  behindert  ist. 

Vorrichtangen  zum  Schneiden  von  harten  Seifen. 

Das  Schneiden  der  Seifen  geschieht  entweder  von  Hand  oder  mittels 
izeeigneter  Maschinen;  in  beiden  Fällen  verwendet  man  Stahldraht 
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zähcster  Beschaffenheit  (sogenannten  Klaviersaitendraht).  Das  Hand- 
schneiden,  früher  aügemeiii  üblich,  ist  heute  nur  noch  selten  in  Anwen- 
dung, zumal  es  viel  Geschicklichkeit  erfordert  und  eine  eehr  umstand- 
hebe  und  ziemhch  beschwerliche  Arbeit  ist. 

In  richtiger  Erkenntnis  des  großen  Nutzens,  den  zweckentsprechend 
eingerichtete  Schneidemaschinen  mit  sich  bringen  würden,  hat 
man  daher  schon  in  den  sechziger  Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts 
angefangen,  derartige  Apparate  zu  bauen,  die  dann  im  Laufe  der  Zelt 
wesentlich  verbessert  wurden  und  heute  allen  berechtigten  Ansprüchen 
Rechnung  tragen. 

Das  ZerteUen  (Fällen)  des  Seifenblockes  (Formblocke«).  Um  den 
auf  dem  Boden  der  Seifenform  stehenden,  erstarrten  Seifcnblock  in  die 
für  die  Schneidemaschinen  passenden,  soge- 
nannten Fällstücke  zu  zerlegen,  bedient  man 
sich  des  nebenstehend  abgebildeten  Fäll- 
apparates  (Fig.  45).  Er  besteht  aus  einen) 
breiten,  hölzernen  Winkel  a  b,  welcher  die 
eigentliche  Schneidevorrichtung  trägt,  näm- 
lich eine  in  dem  Gehäuse  d  gelagerte  und 
mit  einem  Zahnkranze  versehene  Bolle  c, 
auf  die  sich  der  Schneidedraht  f  aufwickelt, 
und  die  durch  die  Kurbel  e  angetrieben  wird. 
Das  eine  Ende  des  Schncidedrahtes  ist  an  der 
Rolle  c  befestigt,  das  andere  ist  zu  einer  Ose 
gedreht  und  kann  beim  Gebrauch  an  dem 
Stift  g  befestigt  werden.  Vermittels  der  drei 
Schiel>er  h  wird  der  ganze  Apparat  an  dem 
zu   zerschneidenden  Seifenblocke  befestigt. 

Die  Handhabung  dieses  FäUapparatcs 
geschieht  folgendermaßen:  Nachdem  an  den 
vier  Kanten   des  Seifenblocks   die  Stellen, 

wo  die  Schnitte  geführt  werden  sollen,  an-        Fig.  46.    FSIIapparat. 
gezeichnet  sind,   wird  der  Apparat  mittels 

der  Schieber  h  am  Seifenblock  befestigt,  der  Schneidedraht  um  den 
selben  hemmgclegt  und  das  freie,  zu  einer  Ose  gedrehte  Ende  über 
den  Stift  g  gehakt.  Indem  man  nun  die  Kurbel  e  dreht,  wickelt  sich 
der  Draht  f  auf  der  Rolle  e  auf,  wodurch  eich  die  gebildete  Schlinge 
verkleinert,  bis  schließlich  der  Schnitt  ausgeführt  ist. 

Die  Anwendungsweise  ist  aus  Fig.  46  ersichtlich.  Anordnung  A 
zeigt  die  Ausführung  von  Korizontalschnitten  in  einer  Höhe  von 
wenigstens  200  mm  über  dem  Formboden,  Anordnung  B  die  Ausführung 
des  gleichen  Schnittes  unmittelbar  über  dem  Formboden.  (Bei  dieser 
Anordnung  wird,  wie  ersiebthch,  der  Apparat  einfach  umgekehrt 
so  daß  sich  die  beim  Schnitt  A  oben  befin^che  Kante  jetzt  unten  be- 
findet.) Anordnung  C  zeigt  die  Anwendung  des  Apparates  für  Vertikal- 
sctmitte.  Hierbei  wird  der  Block  entweder  mittels  eines  angespitzten 
Eiseos,  einer  sogenannten  Harpune,  unten  durchstoßen  und  der  Schneide- 
draht nachgezogen,  oder  der  Draht  wird  an  einen  Bindfaden  geknüpft, 
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den  man  vor  Füllung  der  Form  in  geeigneter  Weise  auf  dem  Formboden 
befestigt  und  mit  dessen  Hilfe  der  Setmeidedraht  unter  dem  Form- 
block hindurchgezogen  vird. 

Koch  der  Größe  des  Formblookes  und  nach  den  Maßen,  die  das 
einzelne  Fällstuck  erhalten  soll,  richtet  sich  die  Anzahl  und  die  Art 
der  durch  den  Formblock  gelegten  Schnitte.  Hat  man  eine  Schneide- 
maschine zur  Verfügung,  so  sind  selbstverBtändlich  diejenigen  Ab- 
messungen maßgebend,  die  eine  volle  Ausnutzung  der  Maschine  ge- 
währleisten. 


Fig. '46.     ZerteiluDg  eines  Pormblocks  mit  dem  Pallapparfit.;' 

Im  Folgenden  mögen  nun  zunächst  einige  Hilfsmaschinen 
Erwähnung  finden,  die  dazu  dienen,  die  Hantierung  mit  den  Fällstücken, 
deren  größere  immerhin  ein  Gewicht  von  etwa  125 — 175  kg  haben,  zu 
erleichtern. 

Um  die  schweren  Seifenplatten,  die  sich  durch  Horizontalschnitt 
ergeben,  in  der  Längsrichtung  der  Form  zu  verschieben  und  somit  die 
Möglichkeit  zu  gewinnen,  das  Fällstück  selbst  von  dieser  Platte  ab- 
zuschneiden, benutzt  man  den  in  Flg.  47  abgebildeten  Plattenvorschiebe- 
apparat,  dessen  Wirkungsweise  aus  Fig.  48  ersichtlich  ist. 

Der  Apparat  besteht  aus  zwei  genügend  kräftigen  Holzplatten,  die 
auf  den  nach  innen  gekehrten  Flächen,  mit  einigen  spitzen  Stiften  ver- 
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sehen  eind  und  sich  an  die  beiden  Kopfseiten  des  Seifenbloekes  derart 
anlegen  lassen,  daß  sich  das  eine  Brett  unterhalb  der  Schnittfläche 
der  vorzuschiebenden  Seüenplatte,  das  zweite  oberhalb  derselben,  aber 
an  der  gegenüberliegenden  Seite  befindet.     Mit  dem  vorderen  Brett 


Fig.  47.    Plftttenvorschiebeapparat, 

ist  weiter  ein  Windeapparat  verbunden,  der  im  wesentlichen  aus  einer 
durch  eine  Handkurbel  beweglichen  Welle  besteht,  an  deren  I^den 
sich  je  eine  RoUc  befindet.  Auf  den  Rollen  ist  je  ein  Zugseil  befestigt, 
dessen  Enden  an  dem  hinteren  Brette  befestigt  sind.    Durch  Drehen 


Fig.  48,    Yorschieben  einer  SeifanpUtte. 

der  Kurbel  werden  die  Seile  auf  den  Rollen  aufgewickelt  und  auf  ein- 
fachste Weise  das  Fortbewegen  der  Seifenplatte  ermöglicht. 

Sobald  die  SeifenpLatte  genügend  vorgeschoben  ist,  kann  das  FäU- 
stück  von  Hand  durch  einen  Vertikalsohnitt  abgetrennt  werden.  Um  die 
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hierbei  auftretenden  Schwierig- 
keiten za  beheben,  bedient  man 
aich  sogenannter  Senk-  und 
TranBportbühnen,  die  das  Herab- 
nehmen  der  abgeschnittenen  Fäll- 
stücke, sowie  deren  Transport 
zotVerwendungsstelle  (Schneide- 
maschine) erleichtem  sollen. 

Die  Wirkungsweise  dieser 
Apparate  ist  aus  den  Fig.  48 
und  49  ersichtlich. 

Fig.  50  stellt  sodann  eine 
Senk-  und  Transportbühne  der 
FirmaWeber  ftSeeländer dar, 
die  ihrer  Stabilität  und  Einfach- 
heit halber  besonders  hervor- 
gehoben werden  soll. 
Fig.  51  und  62  zeigen  brauchbare  Transportwagen  für  Seifenblöcke 
und  Seifeariegel.   Der  erstere  ist  ebenfalls  ein  Modell  der  Firma  Weber 


Fig.  60.    Senk-  und  Transport bäbn*;. 
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k  Seeländei,  der  zweit«  wird  durch  die  Firm»  C.  E.  Boat  ft  Co. 
hergestellt. 

Das  Zerachnelden  der  Fällstttcbe  in  Riegel.    Dae  Zerschneiden 
der  Fällstücke  in  Tafeln  und  Riegel  erfolgt  durch  sogenannte  Rieget- 


Kig.  61. 


Fig.  ö2. 
Fig.  51  und  63.    Transportwagen  für  Fällrtücke. 

schneidemaBchiuen  und  wird  bewirkt,  indem  das  Fällstück  durch 
oinen  Schneiderahmen  bindurohgeschoben  wird.  Dieser  mit  den 
Schnei dedräbt«n  bespannte  Rahmen  ist  der  wesenthchste  Teil  der 
Schneidemaschinen,  seine  Konstruktion  ist  für  die  Brauchbarkeit  von 
höchster  Bedeutung.  Insonderheit  darf  die  freie  Spannlänge  der  Diftbte 
für  gewöhnlich  nicht  mehr  als  380—400  mm  betragen,  weil  sonst  die 
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Anspannung  zu  groß  wird  und  die  Draht«  bei  festen,  harten  Seifen 
leicht  reißen,  bei  weichen  leicht  laufen  würdea.  Zweckmäßigerweiae 
wird  femer  die  natürliche  Elastizität  der  Schneidedrähte  durch  eine 
entsprechende  Anordnung  von  Spiralfedern,  mit  denen  sie  in  geeig- 
neter Weise  in  Verbindung  gebracht  sind,  gesteigert. 

Man  unterscheidet  zwei  Arten  von  Biegelschneidemaschi- 
nen  bei  der  einen  ist  der  Schneiderahmen  mit  kreuzweise  laufen- 
den Drähten  bespannt,  bei  der  anderen  sind  die  Drähte  des  Schneide- 


Fig.  53.    RiegelachneidemaeohiDe  mit  kreuzweise  laufenden  Drähten. 

rahmens  nach  ein  und  derselben  Kichtung  laufend  angeordnet. 

Die  Schneidemaschinen  der  ersten  Gattung  (Fig.  53,  Ang.  Krall 
in  Helm8t«dt)  verarbeiten  Fällstucko,  die  in  der  Höhe  sowohl,  wie  in 
der  Breite  nicht  länger  als  etwa  380  mm  sein  dürfen,  da  die  kreuzweise 
laufenden  Schneidedrähte  eine  größere  Spannung  nicht  zulassen. 

Die  ganz  aus  Stahl,  Schmiedeeisen  und  (in  dem  Triebwerke)  atis 
Gußeisen  hergeet«Ute  Maschine  besteht  ans  einem  zur  Aufnahme  der 
fUUstücke  bestimmten  und  auf  vier  Füßen  montierten  Tische  M,  der 
hinten  den  Vorschubmechanismus  a,  b,  c,  d,  e  und  vom  den  Schneide- 
rahmen S  trägt;  dieser  steht  unten  in  einer  Vertiefung  und  lehnt  sich 
oben  an  zwei  Stützen,  die  ihn  mit  zwei  Schraubzwingen  halten  und  ein 
Auswechseln  ermöglichen.    Die  Drähte  f  sind  in  festen,  unverrückbaren 


Abständen  voneinander  angebracht,  so  daß  für  jede  besondere  Riegel- 
BOrte  ein  anderer  Rahmen  nötig  ist.    Zu  jedem  Rahmen  gehört  ein  vor 


der  Druckplatte  a  befindlicher  sogenannter  Drückkopf  b,  ein  starker 
Holzklotz,  der  kreuzweise  mit  Einschnitten  verseben  ist,  die  den  Dichten 
des  Rahmens  entsprechen.  Er  bat  den  Zweck,  das  Fällatück  gänzlich 
doich  die  Scbneidedrähte  des  Rahmens  hindurchzuschieben.  Die 
einzelnen  Drückköpfe  werden,  wie  die  Rahmen,  gegeneinander  »uh- 

Schraath,  Hudbuch  dar  S«ir<ntibrik>lioii.    S.  Aull.  13 
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gewechselt.     Nach  dem  Schnitte  liegen  die  fertigen  Riegel  auf  dem 
Vordertische  g. 

Zu  der  gleichen  Gattung  der  Riegelschneidemaschinen  gehört  die 
durch  Fig.  54  dargestellte,  ebenfalls  von  Aug.  Krull  konstruierte 
Maschine.  Auch  diese  schneidet  Fällstücke  einer  zulässigen  Größe 
bis  380  mm  Höhe  und  380  mm  Breite  bei  beliebiger  Länge  in  fertige 
Riegel.  Sie  ist,  wie  die  vorige,  ganz  aus  Stahl,  Schmiedeeisen  und  Guß- 
eisen hergestellt  und  gleicht  derselben  auch  im  äußeren  Aufbau.  Der 
zur  Aufnahme  der  Fällstücke  bestimmte,  auf  vier  Füßen  montierte 
Tisch  A  trägt  hinten  den  Vorschubmechanismus  a,  b,  c,  d,  e  und  vorn 
den  Schneiderahmen  B.  Während  aber  die  vorbesprochene  Maschine 
mit  einzelnen  Schneiderahmen  versehen  ist,  bei  denen  die  Drähte  in 
unverrückbaren  Abständen  voneinander  angebracht  sind,  hat  diese 
nur  einen  Schneiderahmen,  dessen  sämtliche  Drähte  verschiebbar 
angeordnet  sind,  so  daß  sie  auf  jeden  gewünschten  Schnitt  eingestellt 
werden  können. 

Das  Umstellen  des  Rahmens  von  einer  Riegelsorte  auf  die  andere 
ist  rasch  und  bequem  zu  bewerkstelligen.  Zunächst  wird  der  Rahmen 
aus  der  aufrechten  Stellung  (Fig.  54)  in  eine  geneigte  gebracht 
(Fig.  55),  so  daß  auch  der  unteren  Partie  desselben  gut  beizukommen 
ist.  Es  geschieht  dies  dadurch,  daß  die  beiden  Steckstifte  h,  durch 
welche  der  Rahmen  B  mit  dem  Maschinentische  A  verbunden  ist,  heraus- 
gezogen werden  und  der  nunmehr  von  dem  Tische  losgelöste,  in  den 
beiden  Zapfen  k  drehbar  gelagerte  Rahmen  nach  vom  übergekippt 
wird.  Sodann  werden  die  beim  Schneiden  straff  angespannten  Drähte 
derart  entspannt,  daß  sie  sämtlich  schlaff  und  verschiebbar  werden. 
Es  geschieht  dies  mit  Hilfe  einer  besonderen  Vorrichtung^)  dadurch, 
daß  die  mittels  zweier  Zapfen  in  dem  Grestell  des  Rahmens  schwing- 
bare Schiene  o  einen  Winkel  n  trägt,  auf  welchen  die  ebenfalls  am 
Rahmengestell  gelagerte  und  mit  dem  Handrad  C  versehene  Spann- 
schraube r  wirkt. 

Durch  Zurückdrehen  der  Spannschraube  wird  die  Schiene  o  ent- 
lastet und  nach  innen  gelegt,  so  daß  sich  ihr  Abstand  von  der  gegen- 
überliegenden Schiene  verringert.  Dadurch  werden  aber  gleichzeitig 
die  sämtlichen  Drähte  f,  die  an  den  von  der  Schiene  o  getragenen 
Kloben  i  befestigt  sind,  entspannt,  so  daß  jetzt  die  Kloben  i  auf  der 
Schiene  o  seitlich  verschiebbar  werden.  Die  vierkantigen,  hölzernen 
Maßstäbe  p,  auf  denen  die  Drahtabstände  in  verschiedener  Weise  durch. 
Einschnitte  markiert  sind,  werden  nunmehr  so  gekantet,  daß  die  Ein- 
schnitte des  gewünschten  Riegelschnittes  obenauf  liegen  und  die  ein- 
zelnen Drähte  nach  Verschiebung  der  Kloben  i  in  diese  Einschnitte 
hineingelegt  werden  können.  Alsdann  wird  die  Spannschraube  r  mittels 
des  Handrades  C  wieder  festgeschraubt,  wobei  die  Schiene  o  und  zu- 
gleich die  Drähte  f  einfach  und  rasch  wieder  angespannt  werden.  Man 
verstellt  auf  diese  Weise  erst  die  eine  Reihe  der  Drähte  und  dann  die 
andere. 


>    DKP.  89246  u.  140244. 
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Wenn  die  Drähte  beid^  Reihen,  der  horizontalen  wie  der  vertikalen, 
eingestellt  sind,  wird  der  Schnelderabmea  B  wieder  hochgekippt  and 
mittels  der  Steckatifte  h  mit  dem  Maschinengeetell  verbunden.  Die 
Haschine  ist  alsdann  wieder  betriebsfertig.  Die  geschilderten  Mani- 
pulationen bewerkstelligen  sich  bequem  und  rasch,  bo  daß  bei  einiger 
Übung  höchstens  2 — 3  Minuten  für  die  Umstellung  des  Rahmens  von 
einem  Riegelschnitt  auf  den  anderen  erforderlich  sind.  Selbstverständ- 
lich ist  es  möglich,  die  Drähte  je  nach  Erfordernis  straffer  oder  weniger 
straff  anzuspannen,  und  zwar  kann  diese  Regulierung  der  Spannung 


Fig.  55.    Schneiderohmeii,  gekippt. 

^i^hrend  des  Betriebes,  alüo  auch  beim  Schneiden  selber,  geschehen. 
Es  leuchtet  ein,  daß  dies  von  großer  praktischer  Bedeutung  ist,  da  die 
eine  Seifensort«  eine  etwas  straffere,  die  andere  eine  etwas  echwÄchere 
Spannung  verlangt. 

Die  Firma  Aug.  KruU  bezeichnet  diesen  verstellbaren  Schneide- 
rahmen als  ,, verstellbaren  Universalrahmen  mit  Fatent-Drahtspann- 
Vorriehtung".  Wo  also  im  Folgenden  diese  Bezeichnung  gebraucht 
wird,  handelt  es  sich  immer  um  verstellbare  Rahmen  dieser  besonderen 
Gattung. 

Auch  bei  diesen  Riegelschneidemascbinen  mit  verstellbarem  Universal- 
rahmen ist  jedoch  für  jede  Riegelsorte  ein  besonderer  Drückkopf  nötig, 
da  es  bis  heute  nicht  gelangen  ist,  auch  einen  für  alle  Zwecke  geeigneten, 
verstellbaren   Drückkopf   herzustellen.     Der   von  KiuH  konstruierte 
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Universal-Drückkopf^)  kann  jedenfalls  nicht  als  zweckdienlich  em- 
pfohlen werden,  wenn  auch  zugegeben  werden  soll,  daß  er  für  Einzelfälle, 
insonderheit  bei  der  Verarbeitung  sehr  harter  Seifen,  wohl  verwendbar 
ist.   Seine  Konstruktion  ist  im  wesentlichen  aua  Fig.  56  ersichtlich. 

Erwähnt  eei  schließlich,  daß  zu  jeder  RiegelBchneidemaschine  eine 
sogenannte  „Garnitur  Maßstäbe"  gehört,  welche  alle  Schnitteintei- 
lungen  von  20 — 100  mm,  von  Millimeter  zu  Millimeter  steigend,  ent- 
hält. Diese  Maßstäbe  dienen,  wie  schon  früher  gesagt,  zur  Markierung 
des  richtigen  Abstandes  der  Drähte  voneinander  und  sind  für  diesen 
Zweck  mit  Einschnitten  versehen,  in  welche  die  Drähte  hineingelegt 
werden;  sie  sind  vierkantig,  aus  Holz  hergestellt  und  tragen  auf  jeder 
<Ier  vier  Seiten  eine  andere  Einteilung. 

Die  Schneidemaschinen  mit 
kreuzweise  laufenden  Drähten, 
die  also  mit  einem  Schnitt  so- 
fort fertige  Riegel  liefern,  haben 
den  Nachteil,  daß  sie  ziemlich 
viel  Abschnitt  (Abfall)  an  guter 
Seife    ergeben.    Im  Gegensatz 
hierzu     zeigen     die     Biegel- 
schneidemaschinen       des 
zweiten   Systems,  bei  wel- 
chen die  Schnei dedrähte  in  ein 
und   derselben    Richtung   ver- 
laufen, diesen  Mangel  nicht,  da 
sie  zunächst  nur  Platten  schnei- 
den und  erst  diese  wieder  in 
Riegel    zerlegen.      Die    durch 
Fig.    57     dargestellte     Riegel- 
)  Aug.  Krnll.       schneidema8cbine(Aiig.Krull) 
schneidet  Fällstücke  einer  zu- 
lässigen Größe  von  400  mm  Hohe,   bei  beliebiger  Breite  bis  1000  mm 
(meist  Formenbreite)    und   beliebiger  I^nge   (Riegellänge).      Sie   ar- 
beitet nach  beiden  Seiten  und  hat  auf  jeder  Seite  einen  mit  vertikal 
laufenden    Drähten   bespannten,   verstellbaren   Universalrahmen    mit 
Patent- Drahtspann -Vorrichtung.      Der  zur  Aufnahme  des  Fällsttickes 
dienende,  auf  vier  starken  Füßen  montierte  Tisch  trägt  in  der  Mitte 
den  Vorschubmechanismus  a,  b,  c,  d,  an  welchem  der  Drückkopf  an- 
gebracht ist.    An  der  linken  Seite  des  Tisches  befindet  sich  der  Uni- 
versalrahmen  A,  an  der  rechten  Seite  der  Universalrahmen  B;  h  sind 
die  Steckstifte,  mit  welchen  die  in  den  Zapfen  k  drehbaren  Rahmen 
befestigt  sind.    Die  Drähte  f,  an  den  Kloben  i  befindlich,  sind  auf  der 
Schiene  o  verschiebbar;  r  sind  die  Spannschrauben,  n  die  Winkelhebel 
und  C  die  Handräder  für  die  Drahtspann- Vorrichtung. 

Das  zu  schneidende  Fällstück  wird  auf  die  linke  Seite  D  des  Ma- 
schinen tiscbes  vor  den  Driiekkopf  E  gelegt  und  mit  dem  Vorsehub- 

i;  PRR  SS367  a.  Öi.terr.  Pat.4fi/14ü4. 


inechanismus  durch  den  linke  befindlichen  Rahmen  A  gt^schobeii.    Auf 
diese  Weise  Mird  das  Fällstück  zunächst  in  Platten  zerlegt,   welche 


nach  dem  Schnitte  hochkant  nebeneinander  auf  dem  Vordertischc  g 
stehen.  Von  hier  werden  sie  weggenommen,  um  auf  die  nunmehr  frei 
gewordene  andere  Scito  F  des  Maschinentisches  flach  aufeinander  vor 
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den  Drückkopf  G,  zu  beiden  Seiten  des  in  der  Mitte  angebrachten 
Führungsbrettes,  gelegt  zu  werden.  In  dieser  Lage  werden  die  Platten 
alsdann  durch  den  rechts  befindlichen  Rahmen  B  geschoben,  so  daß 
sie  nach  dem  Schnitte  als  Riegel  auf  dem  Vordertische  m  liegen.  Wäh- 
rend dieses  zweiten  Schnittes  ist  die  linke  Seite  D  des  MaschinentiBches 
für  die  Aufnahme  eines  neuen  Fällstückes  wieder  frei  geworden. 

Fig.  58  zeigt,  wie  die  beiden  Rahmen  zwecks  Umstellens  der  Drähte 
in  der  bereits  geschilderten  Weise  in  die  geneigte  Lage  gebracht  sind. 

Bei  diesem  Maschinentyp  ist  nun  die  Möglichkeit  gegeben,  auch 
den  Drückkopf  (E  bzw.  G)  in  einfacher  Weise  verstellbar  zu  gestalten. 
Er  besteht  aus  einer  Anzahl  eiserner  Platten  y,  die  an  dem  Vorschub- 
schlitten d  aufgehängt  und  seitlich  verschiebbar  sind,  so  daß  sie  in 
beliebige  Entfernung  voneinander  gebracht  und  nach  den  Schneide- 
drähten eingestellt  werden  können;  durch  je  eine  Schraube  z  werden 
die  Platten  an  der  betreffenden  Stelle  festgeklemmt. 

Vielfach  werden  die  vorbeschriebenen  Maschinen,  die  gewöhnlich 
durch  eine  Handkurbel  betätigt  werden,  auch  mit  Riemenantrieb  aus 
gestattet,  wie  aus  Fig.  69  ersichtlich  ist. 

Die  Anordnung  des  Riemenantriebes  (durch  2  Festscheiben  und 
1  Losscheibe)  ist  dann  in  der  Regel  so  getroffen,  daß  die  Maschine 
selbsttätig  eine  zweimalige  Ausrückung  behufs  Stillstehens  ausführt, 
das  eine  Mal  nach  ausgeführtem  Schnitte,  das  andere  Mal  nach  statt- 
gehabtem Rücklauf,  daß  jedoch  die  Einrückung  der  Maschine  zum 
Arbeiten  von  Hand  mit  Hilfe  eines  Hebels  geschehen  muß.  Als  eine 
große  Verbesserung  des  Bestehenden  ist  diese  Einrichtung  jedoch  nicht 
anzusprechen,  da  das  Schneiden  selbst  keinen  großen  Kraftaufwand  er- 
fordert,  die  zeitraubende  und  anstrengende  Arbeit  des  Ein-  und  Ab- 
legens  der  Seife  aber  nicht  vermindert  wird. 

Die  letztbeschriebenen  Maschinen  sind  naturgemäß  auch  zum  Zer- 
schneiden der  Riegel  in  Stücke  sehr  gut  geeignet,  sofern  die  Riegel 
quer  durch  die  Drähte  geschoben  werden;  in  neuerer  Zeit  werden  da- 
her vielfach  die  mit  den  sogenannten  ,,Seifenkühlmaschinen"  her- 
gestellten Riegelstränge  auf  diese  Weise  zu  Stücken  verarbeitet. 

Eine  gewisse  Unvollkommenheit,  die  den  vorbesprochenen  Riegel - 
Schneidemaschinen  anhaftet,  besteht  nun  aber  in  dem  Umstände,  daß 
die  durch  den  ersten  Schnitt  aus  dem  Fällstück  gewonnenen  Platten 
umgepackt  werden  müssen,  um  dann  erst  mittels  des  ergänzenden 
zweiten  Schnittes  weiter  in  Riegel  zerlegt  zu  werden. 

Diese  Unvollkommenheit  hat  daher  Veranlassung  gegeben  zur  Kon- 
struktion einer  durch  Fig.  60  dargestellten  Schneidemaschine  zur  Her- 
stellung von  Riegeln  ohne  Umpacken.  Dieselbe  schneidet  ebenfalls 
Fällstücke  einer  zulässigen  Größe  von  400  mm  Höhe  und  beliebiger 
Breite  bis  1000  mm  (meist  Formenbreite),  die  Riegellänge  ist  bei  ihr 
jedoch  auf  ein  Maximalmaß  von  400  mm  beschränkt. 

Die  Maschine  besteht  aus  zwei  auf  starken  Füßen  montierten 
Schneidetischen  A  und  B,  welche  in  einer  Ebene  liegen  und  mitein- 
ander fest  verbunden  sind.  Der  Schneidetisch  A,  welcher  zur  Auf- 
nahme des  Fällstückes  dient,  trägt  links  den  Vorschubmechanismus  C 
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mit  dem  verstellbaren  Universal- Drückkopf  D  und  rechts  den  verstell- 
baren Universalrahmen  E;  die  Drahte  i  dieses  Rahmens  lauf«!  hori- 
zontal. Der  SchneidetiBch  B  ist  im  rechten  Winkel  zum  Schneide- 
tische A  angeordnet  und  tragt  auf  der  einen  Seite  den  Vorschubmecha- 
nismus  G  mit  dem  verstellbaren  Universal-Drückkopf  H  und  auf  der 
anderen  Seite  den  verstellbaren  Universalrahmen  K;  die  Drähte  o  dieses 
Rahmens  laufen  vertikal. 

Das  auf  dem  Schneidetisch  A  liegende  Fällstück  wird  nun  durch  den 
Vorschubmechanismus  C  mittels  des  Drückkopfes  D  durch  den  Schneide- 
rahmen £  hindurchgeschoben  und  durch  die  Drähte  i  in  Platten  zer- 
legt, die  sich,  nach  dem  Schnitte  aufeinanderliegend,  auf  dem  Schneide- 
tische B  quer  vor  dem  Drückkopf  H  befinden.  In  dieser  Lage  werden 
die  Platten,  ohne  auch  nur  mit  der  Hand  berührt  zu  werden,  mittels 
des  Vorschubmechanismus  6  durch  den  Schneiderahmen  K  hindurch- 
geschoben und  auf  diese  Weise  durch  die  Drähte  o  in  Riegel  zerlegt, 
welche  nach  dem  Schnitte  auf  dem  Vordertische  F  liegen. 

Der  ganze  Vorgang  dauert  2 — 3  Minuten  und  stellt  an  die  Auf- 
merksamkeit und  Geschicklichkeit  der  Arbeiter  keinerlei  Anforderung. 
Die  Maschine  ist  daher  außerordentlich  leistungsfähig  und  wird  von 
größeren  und  mittleren  Betrieben  viel  gekauft. 

Die  vorstehend  beschriebenen  Grundtypen  der  Riegelschneide- 
maschinen unterliegen  selbstverständlicherweise  vielfi^chen  Abände- 
rungen besonders  dann,  wenn  sie  speziellen  Verhältnissen  anzupassen 
sind.  Bei  der  Verarbeitung  von  Oberschalseifen  u.dgl.,  also  da,  wo  es 
sich  darum  handelt,  einzelne  Platten  oder  niedrige  Fällstücke  vertikal 
zu  zerteilen,  werden  beispielsweise  Maschinen  mit  entsprechend  nie- 
drigen Rahmen  verwendet,  wie  aus  Fig.  61  ersichtlich  ist.  In  der  Regel 
sind  diese  Maschinen  auch  mit  einer  horizontalen  Hobelvorrichtung  E 
ausgestattet,  die  den  Zweck  hat,  einerseits  dem  Fällstück  beim  Schnei- 
den die  notwendige  Führung  zu  geben,  andererseits  den  Abfall  zu  ver- 
mindern. Der  Hobelapparat  selbst  besteht  im  wesentlichen  aus  vier, 
ein  Rechteck  bildenden  Messern  und  ist  so  eingerichtet,  daß  die  Messer 
mittels  Schraubenspindel  auf  das  genaueste  nach  der  Fällstückgi'öße 
eingestellt  werden  können. 

Auch  die  durch  Fig.  62  dargestellte,  für  Kraftbetrieb  (Riemen- 
betrieb) eingerichtete  Seifenschneidemaschine  verarbeitet  Platten  einer 
Maximalgröße  von  nur  100  mm  Höhe  bei  600  mm  Breite  und  400  mm 
Länge.  Der  mit  vertikal  laufenden  Drähten  bespannte  Rahmen  A  ist 
zum  Herausnehmen  eingerichtet,  die  Drähte  sind  verstellbar.  Die 
Seife  wird  auf  den  Tisch  B  vor  den  Vorschubkörper  C  gelegt  und  durch 
den  mittels  Kurbelwelle  D  in  Bewegung  gesetzten  Hebel  E  voran- 
geschoben. Ihrer  großen  Leistungsfähigkeit  wegen  ist  die  Maschine 
namentlich  größeren  Fabriken  zu  empfehlen. 

Schließlich  möge  noch  eine,  gleichfalls  für  größere  Betriebe  kon- 
struierte Schneidemaschine  Er\i'ähnung  finden,  die  durch  Fig.  63  dar- 
gestellt ist.  Diese  vermag  einen  ganzen,  auf  dem  Boden  der  Seifen- 
form stehenden  Formblock  mit  einem  Schnitt  in  horizontale  Platten 
zu  zerlegen.    Die  Formblöcke  sind  in  der  Regel  bei  einem  Gewicht  von 
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5U0— 600  kg  1000—1200  mm  hoch,  320—360  mm  breit  und  1200  bU 
1500  mm  lang;  die  Maschine  ist  daher  in  Anbetracht  dieser  Größen- 
verbältnisse  bo  konstruiert,  daß  sie  an  den  Pormblock  herangefahien 
werden  kann,  ohne  daß  dieser  selbst  bewegt  wird.  Sie  besteht  aus 
einem  auf  vier  Rädern  laufenden,  starken,  eisernen  Ge8t«lle  A,  an  dem 
ein  Fühningerahmen  B  mittels  vier  Klammem  rasch  und  einfach  derart 
befestigt  werden  kann,  daß  er  den  ganzen  Formblock  einsclüießt.  Auf 
der  gegenüberliegenden  Seite  ruht  dieser  Rahmen  auf  dem  Fuße  C,  der 
als  Stellschraube  ausgebildet  ist  und,  je  nach  der  Höhe  des  Form- 
bodens T>,  höher  oder  niedriger  gestellt  werden  kann.    Der  Führungs- 


Fig.  62.    Riegel  sei  mei  dem  HEch  ine  Tür  Kraftbetrieb. 

rahmen  selbst  dient  zur  Aufnahme  des  eigentlichen  Schneiderahmeus  E, 
der  als  Universalrahmen  ausgebildet  und  mit  horizontal  laufenden 
Drähten  i  bespannt  ist. 

Dieser  Schneiderahmen  ist  so  eingerichtet,  daß  er  auf  dem  Füh- 
rungerahmen B  mit  Hilfe  der  in  entsprechender  Weise  angeordneten 
Ketten  c  über  den  ganzen  Seifcnblock  vorangezogen  werden  kann. 
Die  Ketten  wickeln  sich  alsdann  auf  beiden  Seiten  gleichmäßig  auf 
zwei  Bollen  c  auf,  die  durch  die  Handkurbel  d  mittels  Zahnradüber- 
setzung in  Bewegungen  gesetzt  werden. 

Während  nun  der  Schneiderahmen  auf  diese  Weise  auf  dem  Füh- 
rungsrahnien  entlang  läuft,  durchschneiden  die  Drähte  den  Form- 
block und  zerlegen  ihn  in  Platten,  deren  Stärke  den  jeweiligen  Zwischen- 
räumen der  Schneidedrähte  entspricht.     Nach  vollzogenem  Schnitte 
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wird  die  Maechine  in  ihre  drei  Hauptbestandteile  A,  B  und  E  zerlegt 
und  auf  diese  Weise  von  dem  Formblock  wieder  abgenommen. 

In  ähnlicher  Weise  arbeit«t  auch  die  in  Fig.  64  dargestellt«  Block- 
schneidemaschine der  Firma  Aug.  Kmll  in  Helmstedt,  die  besonders 
da  empfohlen  werden  kann,  wo  eine  Seifenkühlmaschine  nicht  vor- 
handen istf  bzw.  wo  viel  Eschweger-  oder  Mottled -Seifen  hergestellt 
werden,  für  die  sich  Kühlmaschinen  nur  schlecht  verwenden  lassen. 
Sie  ist  gegenüber  der  vorstehend  beschriebenen  Form  block -Schneide- 
maschine bedeutend  verbessert,  wird  in  jeder  gewünschten  Größe  (aus- 
geführt und  arbeitet  in  ähnlicher  Weise;  ihre  Handhabung  ist  jedoch 


Fig.  63,   Formblock- Schneidern Bschine. 

bequemer,  da  der  zu  bearbeitende  Seifenblock  in  dieselbe  hinein-  und 
nach  dem  Schnitt  wieder  hinausgeschoben  wird,  so  daQ  sich  also  eine 
jeweilige  Zerlegung  der  für  Kraftbetrieb  eingerichteten  Maschine  in 
ihre  Einzelteile  erübrigt. 

Für  den  Betrieb  werden  zunächst  lediglich  die  vefatellbaren  Drähte 
des  Schneiderahmens  und  ihnen  entsprechend  die  in  der  Tür  befindlichen 
Druckköpfe  auf  das  gewünschte  MaQ  eingestellt.  Alsdann  wird  die 
Tür  der  Maschine  geöffnet  und  der  nach  Fortnahme  der  Seiten-  und 
Kopfteile  der  Formen  auf  dem  fahrbaren  Formboden  befindliche  Form- 
block in  die  Maschine  hineingefahren.  Die  Tür  wird  geschlossen  und 
das  Triebwerk  in  Gang  gesetzt.  Der  Schnitt  erfolgt  durch  Kraftüber- 
tragung auf  die  beiderseit«  gelagerten  Spindeln,  die  den  Vorschub  des 
Schnei derahm ena  bewerkstelligen. 
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Ist  der  Block  der  ganzen  Länge  nach  darchsdmitten,  so  rückt  die 
Maschine  selbstÄndig  aus,  so  daß  der  in  Platten  Eerlegte  Seifenblock 
wieder  hinauagefahren  und  in  gewohnter  Weise  weiter  in  Riegel  bzw. 


Fig.  64.    filockEchnaidemucliitie. 

Stücke  zerecbnitten  werden  kann.  Alsdann  läßt  man  den  Rahmen  bis 
zum  ursprünglichen  Stande  zurücklaufen,  worauf  der  Apparat  für  die 
Zerlegung  eines  neuen  Blockes  betriebsfertig  ist. 

A^  Er^nzung  zu  den  beiden  lotztbesprochencn  Maschinen  muß 
selbstverständlich  eine  zweite  Maschine  zur  Verfügung  stehen,  die  die 
erhaltenen  Platten  in  Riegel,  g^ebeuenfalls  auch  sogleich  in  Stücke 
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zerschneidet.    Zu  empfehlen  ist  für  diesen  Zweck  insonderheit  die  durch 
Fig.  65  dargestellte  Maschine,  die  in  folgender  Weise  bedient  wird. 

Die  Seifenplatten  werden  der  Länge  nach  quer  vor  den  ersten  Rah- 
men A  gelegt,  der  mit  senlcrechten  Drähten  i  bespannt  ist,  und  mittels 
des  durch  Kurbel  B  angetriebenen  Vorschubmechanismus  (mit  Drück- 
kopf C  davor)  durch  die  Drähte  geschoben.  Die  Platten  liegen  nun- 
mehr in  Riegel  zerschnitten  auf  dem  Tische  D,  und  zwar  vor  dem  zweiten 
Rahmen  E.  Auch  dieser  ist  mit  senkrechten  Drähten  o  bespaont,  die 
die  mittels  des  durch  Kurbel  F  angetriebenen  Vorschubes  (mit  Drück- 
kopf G  davor)  durch  den  Rahmen  E  hindurchgeschobenen  Riegel  ihrer- 


Fig.  65.    Sohneidemaachine  zur  Verarbeitung  von  EiDselpIntten, 

seit«  in  fertige  Stücke  zerteilen.  Diese  letzteren  laufen  alsdann  auf 
einen  in  der  Verlängerung  des  Maschinentisches  D  befindlichen,  auf  der 
Figur  nicht  angebrachten  Tisch  auf,  von  dem  aus  sie  zur  Weiterver-, 
arbeitung  abgenommen  werden. 

Die  SchnittgrÖfle  ist  1200— 1500  mm  Lange  bei  320— 360  mm 
Breite,  der  Flattengröße  entsprechend,  die  Höhe  meist  80 — 100  mm, 
selten  mehr,  da  für  gewöhnlich  immer  nur  eine  Platte  zur  Verarbeitung 
gelai^. 

Das  Zerscluieidei]  der  Biegel  in  Stacke.  Um  die  Riegel  in  Stücke 
(Waschstücke)  zu  zerlegen,  bedient  man  sich  der  Stückenschneide- 
maschinen, deren  Schneiderabmen  zum  Unterschied  von  den  Riegel- 
schneidemaschinen nur  vertikal  gespannte  Drähte  haben,  wie  aus 
Fig.  66  ersichtlich  ist. 
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Die  Riegel  werden  in  entsprechender  Anzahl  neben-  und  auiein- 
ander  der  Quere  nach  auf  den  Maschinentiach  a  gegen  die  Rückwand  b 
gelegt;  die  Breite  des  Tiacbes  ist  der  Länge  der  Riegel  angepaßt  (für 
gewöhnlich  600  mm),  während  die  Länge  800  mm  und  die  Schnitthöbe 
400  mm  beträgt.  Es  kann  also  eine  ziemlich  große  Anzahl  Ton  Riegeln 
auf  einmal  eingelegt  und  verarbeitet  werden.  Mittels  des  Vorscbub- 
mechanismus  B  werden  die  Riegel  durch  den  Rahmen  A,  der  die  Drähte  i 
ti^t,  hindurchgescboben,  so  daß  nach  dem  Schnitte  die  Riegel  als 
fertige  Stücke  auf  dem  Vordertieche  g  liegen. 

Der  Rahmen  ist  ein  Terstellbarer  Universalrahnien  mit  Drabtspann- 
Vorrichtung;  s  sind  die  Kloben  für  die  Diühte,  d  die  Handräder  and  e 
die  Winkelhebel;  f  sind  die  Stifte  zum  Befestigen  des  Rahmens,  der  in 


1  Platten  in  Riegel  und 


den  Zapfen  C  drehbar  gelagert  ist.  Auch  der  Driickkopf  C  ist  beliebig 
verstellbar,  o  sind  die  einzelnen  Druckplatten.  Die  Maschine  kann  mit 
Hilfe  des  Universalmaßstabes  für  jede  beliebige  Stückenlänge  ein- 
gestellt werden.  Die  Rückwand  b  schließlich  ist  ebenfalls  verschiebbar 
angeordnet,  so  daß  auf  diese  Weise  der  Abschnitt  vor  dem  Kopf  der 
Riegel  reguliert  werden  kann. 

In  Fabriken,  die  über  die  später  bebandelten  Plattenkühlmaschinen 
verfügen,  findet  man  vielfach  auch  Schneidemaschinen,  die  die  erzeug- 
ten Platten  zunächst  in  Riegel  und  diese  dann  sofort  wieder  in  Stücke 
zerteilen  und  evtl.  diese  gleichzeitig  auch  mit  Piägui^  (Stempel)  ver- 
sehen. Wie  aus  Fig.  67  ersichtlich  ist,  beruhen  diese  Maschinen  auf 
demselben  Prinzip,  das  auch  für  die  Konstruktion  der  durch  Fig.  60 
dargestellten  Maschine  maßgebend  war. 

Der  Tisch  A  dient  zur  Aufnahme  der  Seifenplatte,  die  gut  an  der 
Rückwand  B  anliegen  muß.    Die  Breite  und  lÄnge  des  Tisches  sind  den 
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c-at«prechenden  Plattendimensionen  angepaßt.  Der  VorscbubBchlitten  C 
mit  dem  vereteUbaren  Drückkopfc  D  schiebt  die  Platten  durch  den 
Rahmen  E  hindurch.  Auf  diese  Weise  entstehen  aus  der  breiten  Platte 
Riegel,  die  nunmehr  quer  durch  die  senkrecht  verianfenden  Drähte  des 
Universalrahmens  H  und  hierbei  gleichzeitig  unter  der  über  der  Seifen- 
platte angebrachten  Prägewalze  hindurchgeschoben  werden.  Nach  dem 


fig.  68.     SlückentchnflidemaschiDe  vor  dem  Schnitt. 

Passieren  liegt  dann  die  zu  fertigen  Stücken  aufgeteilte  und  einseitig 
geprägte  Platte  zur  Abnahme  bereit. 

Beide  Rahmen  sowohl  wie  beide  Druckköpfe  können  beliebig  ein- 
gestellt werden. 

Für  mittlere  bzw.  kleinere  Fabriken  sind  jedoch  diese  Tomehmlicb 
für  eine  Massenproduktioa  eingerichteten  Maschinen  weniger  geeignet. 
Hier  empfiehlt  sieh  vielmehr  eine  Maschine,  wie  sie  etwa  in  Fig.  68 
und  69  dargestellt  ist. 
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Sie  besteht  aus  einem  zur  Aufuahinc  der  Seifenriegel  bestimnit«ii 
und  mit  Bflckwand  f  versehenen  Tische  a.  welcher  mit  einer  Anzahl 


Riegel,  etwa  50  kg,  der  Länge  nach  vollgepackt  wird.  Vor  dem  Tische 
befindet  sich  ein  eiaemer  Rahmen  d,  der  durch  ein  Triebwerk  mittels 
der  Kurbel  i  in  den  Führungen  n  vertikal  beweglich  ist  und  einen  hori- 
zontalen Schneidedraht  o  trägt.     ITnfer  diesem  werden  bei  gehobener 
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Stellung  des  Schneid^rahmens  d  mit  Hilfe  der  durch  Kurbel  h  betätigten 
Druckplatte  g  die  auf  dem  Tische  a  liegenden  Riegel  in  gewünschter 
Länge  vorgeschoben.  Bann  wird  durch  Kurbel  i  der  Rahmen  abwärts 
bewegt  und  der  Schneidedraht  o  auf  diese  Weise  durch  die  Riegel  ge« 
zogen,  so  daß  die  Köpfe  derselben  als  Stücke  abgeschnitten  werden. 
Diese  werden  fortgenommen,  der  Rahmen  wieder  aufwärts  bewegt 
und  die  Riegel  um  die  entsprechende  Länge  vorgeschoben,  worauf 
wiederum  ein  Schnitt  erfolgt. 

Um  für  die  Stückenlänge  eine  durchaus  sichere,  aber  auch  absolut 
genaue  und  beliebig  einstellbare  Markierung  zu  haben,  ist  vor  dem 
Rahmen  das  sogenannte  Maßbrett  b  angebracht.  Dieses  ist  eine  ebene, 
mit  einer  Anzahl  Zinken  versehene  eiserne  Platte,  die  sich  gleichzeitig 
mit  dem  Schneiderahmen  durch  die  Mitnehmer  p  auf-  und  abwärts 
bewegt  und  den  Seifenriegeln  einen  genauen  Anschlag  bietet,  ohne  je- 
doch die  Abnahme  der  Stücke  selbst  vom  Tische  zu  hindern,  da  sie 
nach  dem  Durchschneiden  der  Seifenriegel  ebenfalls  unter  die  Ober- 
fläche des  Vordertisches  zurückgeht.  Dieses  Maßbrett  ist  außerdem 
durch  die  mittels  des  Kurbelrades  c  bewegte  Spindel  e  horizontal 
verschiebbar,  so  daß  seine  Entfernung  vom  Schneiderahmen  d,  und 
damit  die  Stückenlänge,  absolut  genau  eingestellt  werden  kann.  Um 
das  Hindurchtreten  der  Maßbrettzinken  zu  gestatten,  ist  der  Vorder- 
tisch 1  der  Maschine  durchbrochen.  Durch  einen  aus  dem  Trieb  r,  dem 
Zahnradsegment  m  und  dem  Hebelarme  s,  auf  welchem  das  Gewicht  k 
angebracht  ist,  bestehenden  Hebel  schließlich  ist  das  Gewicht  des 
Rahmens  d  und  des  Maßbrettes  b  so  entlastet,  daß  die  Handhabung 
der  Handkurbel  i  nur  geringe  Kraft  erfordert. 

Die  Maschine  ist  sehr  leistungs&hig,  liefert  vollkommen  genaue 
Stücke  und  ist  eingerichtet  auf  eine  Schnittgröße  von  270  mm  Breite 
und  300  mm  Höhe  bei  beliebiger  Riegellänge. 

Fig.  69  zeigt  eine  kombinierte  Riegel-  und  Stückenschneidemaschine 
mit  einer  neuen  Patent-Drahtspann- Vorrichtung  (DRP  der  Firma  Aug. 
Krull,  Helmstedt),  welche  sehr  praktisch  und  namentlich  für  Fabriken 
kleineren  Umfanges  empfehlenswert  ist.  Die  Arbeitsweise  ist  aus  der 
Abbildung  leicht  zu  ersehen. 

Fig.  70  zeigt  eine  äußerst  praktisch  konstruierte  kontinuierlich 
arbeitende  Stückenschneidemaschine.  Dieselbe  besitzt  ebenfalls  eine 
sehr  bedeutende  Leistungsfähigkeit  und  ist  namentlich  für  größere  Be* 
triebe  sehr  empfehlenswert.  Sie  wird  von  der  Firma  Weber  und  See- 
länder in  den  Handel  gebracht  und  ist  dieser  Firma  durch  D.R.G.M. 
geschützt. 

Von  wesentlichem  Vorteil  ist  es,  daß  diese  Maschine  ununterbrochen 
zu  arbeiten  vermag,  während  die  bisher  für  Riemenbetrieb  gebauten 
Schneidemaschinen  nach  jedesmaligem  Schnitt  wieder  ausgerückt 
werden  mußten.  Die  Bedienung  ist  die  denkbar  einfachste,  da  nach 
Inbetriebsetzung  lediglich  die  Seifenriegel  auf  den  Schneidetisch  zu  legen 
sind,  und  alles  weitere  dann  von  der  Maschine  selbst  erledigt  wird. 
Da  der  Schneidetisch  Seitenwände  nicht  besitzt,  kann  das  Auflegen  der 
Riegel  sowohl  von  der  rechten  wie  von  der  linken  Seite  aus  erfolgen. 


Zur  Heretellung  der  Maachine  werden  nur  best«  Materü^en  ver- 
wendet, Bo  daß  die  AoBfühning  sehr  solide  und  zweckentsprechend 


kiftftig  ist.  Die  Hsohplatte  besteht  ans  gutem  Kiefernholz  und  wird 
auf  Wunsch  auch  nüt  Zinkblechbelag  geliefert.  Weiter  ist  ein  verst^- 
barer  UniTersalrahmen  vorgesehen,   so  daß  man  jeden  gewünschten 
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Schnitt  aiuföbren  kann.  Ist  die  Zahl  der  auDzufähreDdcn  Schnitt^öfieu 
eine  sehr  begrenzte,  »o  ist  es  jedoch  vorteilhafter,  für  jeden  Schnitt 
einen  besonderen  Einüetzrahmen  zu  beschaffen. 

Die  Maschine  ist  femer  mit  je  einer  Fest-  und  Loescheibe,  sowie 
einem  Biemenausrücker  versehen.  Der  Druckkopf  wird  von  einer 
unterhalb  des  Schneidetisches    arbeitenden  Kette  geführt. 

Die  Arbeitsweise  der  Maschine  ist  derart,  daß  der  periodisch  ar- 
beitende Vorbringer  nach  Inbetriebsetzung  auf  dem  Schneidetisch 
erscheint,  die  darauf  gellten  Seifenriegel  erfaßt  und  diese  dann  durch 
den  Schneiderahmen   drückt.     Danach   verschwindet   der  Vorbringer 


i'ig.  Tl.    Kleine  Stücken  Schneidemaschine  für  b'uQbetrieb. 

durch  einen  vor  dem  Schneiderahmen  befindlichen  Schlitz  und  gleitet 
unter  der  Tischpiatte  entlang,  um  alsdann  am  hinteren  Ende  des  Tisches 
wieder  zu  erscheinen,  und  die  während  dieser  Zeit  neu  aufgelegten 
Scifenriegel  in  gleicher  Weise  vorzuschieben.  Die  gcHchnittenen  Stücke 
gelangen  auf  einen  vor  dem  Schneiderahmen  befindlichen  Aufnahme- 
tisch, an  dessen  Stelle  auch  ein  leicht  abnehmbares  Transportband 
angeordnet  werden  kann. 

Fig.  71  und  72  zeigen  noch  zwei  kleinere  Schneidemaschinen,  von 
denen  die  ersterc  für  Fußbetrieb,  aber  nach  dem  Prinzip  der  vorbe- 
sprochenen Maschinen  konstruiert  ist.  Sie  ist  eingerichtet  auf  eine 
Sohnittgröße  von  160  mm  Breite  und  105  mm  Hohe  bei  beliebiger 
Riegellänge.  Der  Schneiderahmen  b  mit  Schnoidedraht  i  wird  durch 
die  Stange  c  nach  unten  gezogen  und  durch  das  an  dem  Ende  des  Hebels  d 


Votriohtaagen  tum  Schneiden  von  harten  Seifen.  2tÖ 

beiestigte  Gewicht  e  nach  dem  Schnitte  wieder  nach  oben  gehoben;  f  ist 
das  Trittbrett,  g  der  Tisch  zur  Aufnahme  der  Biegel.  Der  Anschlag 
(Maßbrett)  a  kann  mittele  eines  Spindelmechaniamus  durch  das  Hand- 


Fig.  72.    Kleine  StUckenichneideros»cbine.fiir  Handbetrieb. 

rad  h  in  jede  gewünschte  Entfernung  vom  Schneidedrahte  gebracht 
werden,  verbleibt  jedoch  auch  nach  dem  Schnitte  auf  sfinem  Piabse. 


Fig.  73.    Kleine  StüakenachneidemaBcbiae  für  den  Htkndverkauf. 


Bei  der  durch  Fig.  72  dargestellten  Sohneidemaschino  ist  im  Gegon- 
afttz  zu  der  vorigen  der  Schneidedraht  1  an  dem  Rahmen  a  vertikal  be- 
festigt.    Sie  ist  daher  nicht  nur  für  die  {IerB(e]iung  von  Gebraqcha- 


216  I^ie  mMchiDelleii  HilfBmittel  der  Seifen fabrikation. 

Stücken,  sondern  auch  zum  Schneiden  von  Tafehi  aus  ItÜlstäcken  bxw. 
von  Riegeln  aus  Tafeln  geeignet.  Der  Schnitt  wird  dadurch  aoege- 
führt,  daß  der  in  den  Führungen  f  geuau  geführte  Rahmen  in  horizon- 
taler BJchtung  üher  die  Seife  fortgezogen  oder  auch  geschoben  wird. 
Die  Mafichine  ist  für  eine  Schnittgroße  von  270  mm  Breite  und  190  rom 
Höhe  bei  beliebiger  Riegellänge  eingerichtet. 

Schließlich  möge  der  Vollständigkeit  halber  noch  die  nachfolgende, 
durch  Fig.  73  dargestellte,  kleine  Maschine  Erwähnung  finden,  die  viel- 
fach beim  Handverkauf  verwandt  und  gewöhnlich  für  eine  Schnitt- 
große  von  80  mm  Breite  und  60  mm  Höhe  (Riegellänge  beliebig)  an- 
gefertigt wird.  Der  aus  Holz  hergestellte  Tisch  a  dient  zur  Aufnahme 
der  Riegel,  b  ist  der  >Schneiderahmen  mit  Schneidedraht  c;  d  der  in 
einem  Schlitz  geführte,  beliebig  einstellbare  Anschlag,  der  durch  die 
Schraube  e  befestigt  wird. 

Egalisier-  nnd  Hobelmaschinen. 

Ungleiche  oder  zu  starke  Riegel  werden  vielfach  mit  Hilfe  beson- 
drer Hobelmaschinen  egalisiert.  Hierdurch  wird  gleichzeitig  ein  bes- 
seres Aussehen  CTzielt,  indem  der  ,,Fluß"  klüftiger  hervortritt,  anderer- 
seits wird  die  Oberfläche  der  Riegel  eine  dichtere,  so  daß  dieselben 


Fig.  74.    Hsadhobel. 

infolge  einer  verminderten  Wasserverdunstung  beim  Lagern  weniger 
an  Gewicht  verlieren  als  unbehandelte  Riegel. 

Die  einfachsten  Apparate  dieser:  Art  sind  die  Horizontal-  oder  Hand- 
höbet,  deren  Konstruktion  und  Handhabung  aus  Fig.  74  ersichtlich  ist. 
Sie  bestehen  im  wesentlichen  aus  einem  etwa  1  m  langen  und  160  mm 
breiten,  festliegenden  Hobel,  dessen  ebene  Bahn  nach  oben  gekehrt 
und  dessen  Messer  der  Stärke  des  abzuhobelnden  Spanes  entsprechend 
eingestellt  wird.  £s  gehört  jedoch  eine  gewisse  Übung  und  Geschick- 
lichkeit dazu,  mit  diesen  Apparaten  eine  genaue  Hobelfläche  zu  erzielen. 
Auch  ist  es  kaum  möglich,   jeweils  genau  gleich  starke  Riegel  stets. 
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gleicher  Dimensionen  cu  erhalten.  Da  diese  Handhobel  zudem  wenig 
leistongsfähig  sind,  ist  man  zn  der  Verwendung  von  Hobelmaschinen 
fibergegangen,  die  bei  großer  Leistungsfähigkeit  für  die  Heretellung 


I 


■^ 


I » 


eines  stets  gleichmäßigen  Fabrikates  jedweder  Riegeldimensionen  Ge- 
währ leisten. 

Die  Riegt'lhobelmaschinen  sind  im  wesentlichen  so  eingerichtet, 
daß  der  ungehobelte  Riegel  durch  vier  Messer,  welche  ein  Rechteck 
bilden,  hindurchgeschobcn  und  so  auf  allen  vier  Flächen  zugleich  ge- 
hobelt und  rechtwinklig  bearbeitet  wird;  die  Messer  selbst  sind  so  an- 
geordnet, daß  sie  durch  einen  Spindelmecbanismus  zu  jedem  beliebigen 
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Rechteck,  der  in  Betracht  kominendeD  Ki^^elgröBe  entäprechend,  for- 
miert werden  können. 

Zeitweilig  findet  m&n  diese  Maschinen  auch  komtHnint  mit  einer 
StückenBchoeideniaechine.  I^e  Riegd  werden  hier  nach  dem  Passieren 
der  HobelmesBer  durch  einen  niit  verstcllltaren  Drähten  versehenen 
Teilrahmen  hindurchgeechoben  und  können  dann  s(^eich  aU  tätige 
Gebrauchsstücke  von  der  IWhfläche  abgenommen  werden.  Je  nach 
Wunsch  kann  die  Maschine  aber  auch  durch  Ausschaltung  des  TeU- 
rahmens  ledi^ch  zum  Hobeln  der  Riegel,  sowie  bei  Ausachaltong 
des  Hobelmeehanismus  ledi^ch  zum  Zerschneiden  der  Ri^^  be- 
natzt werden.  Tüe  größte  zolässige  Riegellänge  beträgt  öOO  mm,  die 
Riegelbreite  40 — 110  mm,  die  Riegelhöhe  20 — 110  mm.  Die  lÄnge  der 
erzielbaren  Teilstücke  ist  nach  unten  mit  50  mm  begrenzt. 

Um  die  Seifenstäcke  obenauf  mit  einem  Stempel  (Fabrikmarke, 
Elrma,  Bezeichnung  der  Seifensort«,  Xamc  des  Kunden  usw.)  zu  ver- 
sehen, hat  man  die  Maschine  vielfach  auch  durch  einen  automatisch 
funktionierenden  Prngeapparat  ver\-ollBtändigt,  der  die  mühselige  und 
ungenaue  Stempelung  von  Hand 
entbehrlich  macht. 

Flg.  75  zeigt  eine  solche  Ma- 
schine, die  in  einem  Arbeilsganc,e 
fertig  gehobelte,  geschnittene  und 
geprägte  Stucke  liefert.  Das  Prä- 
gen geschieht  mittels  einer  Walze, 
auf  der  sich  das  Negativ  der  in  dir 
Seifenstücke  einzupressenden  Stem- 
pel befindet,  so  daß  also  die  Schrift 
gewissermaßen  auf  di<'  Seife  ab- 
^ wickelt  wird. 

Die  Presseu. 

Obwohl  ea  bei  der  Herstellung 
von  Feinseifen  seit  langem  übUch 
ist,  die  Einzelstücke  durch  Pres- 
sung mit  einer  Prägung  zu  ver- 
sehen, hat  sich  dieser  Brauch  in 
'  der  Hausscifenindustric  erst  in  den 

letzten     Jahrzehnten    entwickelt, 
hauptsächlich  aus  dem  Bestreben 
der  Fabrikanten  heraus,  sich  durch 
Fig.  76.    Exzenter-ScLlagpre««.  die   besondere  Aufmachung  ihrer 

Erzeugnisse  als  Markenartikel  ei- 
nen festen  Konsumentenkrcis  zu  schaffen.  Es  weiden  daher  heute 
HauHucifen  sowohl  in  Riegeln  als  in  Eünzel stücken  in  gepreßter  bzw. 
geprägter  Form  hergestellt.  Die  meisten  Fabriken  benutzen  hierzu  be- 
sondere PrcMscn,  die  man  je  nach  ihrer  Arbeitsweise  als  Schlagpressen, 
Spindelpressen  und  Kurbelprcsacn  Ijezeichnet. 
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Mit  den  Schla^reBtiea  wird  auf  die  zu  preasende  Seife  ein  kurzer 
aber  kräftiger  Schlag  ausgefülirt,  bo  daß  sich  dieselben  dann  empfehlen, 
wenn  es  sich  darum  handelt,  Stücke  von  bereits  fertiger  Form  lediglich 
mit  einer  oberflächlichen  Prägung  zu  versehen.  Spindel-  und  Kurbel- 
pressen sind  jedoch  im  Gegensatz  hierzu  dann  am  Platze,  wenn  durch 
einen  allmählich  \virkenden,  starken  Druck  zugleich  mit  der  Prägung 


l-'ig.  77.    Fußtritt-Vendel-SchtagpresBe. 

auch  eine  Furmvei^nderung  bewirkt  Avcrden  soll,  und  wenn  insonder- 
heit ausgetrocknete,  harte  Seifen  mit  feinen  oder  Hefen  Gravierungen 
zu  versehen  sind. 

Die  Schlagpressen  «erden  mit  Hand-,  Fuß-  und  Kraftantrieb 
gebaut. 

Fig.  76  zeigt  eine  Exzenter-Schlagpresse  für  Handbetrieb  und  Fig.  77 
eine  Fußtritt- Pendelschlagpresse.  Insonderheit  die  letztgenannte  ist 
außerordentlich  leistungsfähig,  da  beide  Hände  des  Fressers  fiir  das 
Einlegen  und  Fortnehmen  der  Preßstücke  frei  bleiben. 


2S0  I^i"  masehinflllen  Hilfniiittel  der  Sflifetibbrikfttioii. 

IMe  Bedifinang  arbeitet  in  attzender  Strang  und  hat  nai  ein 
hängendes  Pendel  mit  dem  FaB  in  Bewegung  zu  seteen,  wodnrcb 
die  Stücke  KOflgepiftgt  und  selbsttätig  aus  dem  Kast«n  herausgehoben 
werden. 

Flg.  78  zeigt  eine  PendeUchlagpreeee  für  Kraftbetrieb.  IMeselbe 
wird  von  der  Firma  Wilhelm  Stiaßbarg,  Beilin  gebaut  und  ist 
äoBerst  leistungs&hig.  Der  Antrieb  derselben  erfulgt  durch  Friktion. 
Der  Freßstempel  wird  durch  einen  ganz  leichten  Fnfidmck  auf 
einen  Hebel  in  lätigkeit  gesetzt.    Unfälle  sind  bei  dieser,  wie  auch 


Fig.  78.    PendelachlagpresBe  für  Kraftbelrieb. 

bei  der  vorbeaprochenen  Pendelpres8e(Fig.  77)  ^nzlich  ausgeschlossen, 
da  die  Hände  der  Arbeitenden  während  des  Stempelniedergai^es 
die  Sicherheitshi'bel  bedienen  müssen,  weshalb  von  der  Berufsge- 
nossenscbaft  auf  diese  Preßrorrichtung  besonders  aufmerksam  ge- 
macht wird. 

Die  Spindelpressen  sind  sowohl  ffir  Hand-  als  auch  für  Kraft- 
betrieb geeignet.  Fig.  79a  und  b  stellen  Handapindelpresaen  dar,  with- 
rend  Fig.  80  eine  für  Kraftbetrieb  eingerichtete  Friktionsapindelpresse 
wiedergibt. 

Die  beiden  erBtgenannten  sind  mit  autematischer  Arretierung  ver- 
sehen, welche  den  Zweck  hat,  die  Spindel  in  ihrer  HöchstotelloDg  fest- 
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xuhalteQ,  damit  sie  nicht  von  selbst  heruntergehen  kann  nnd  hierdorcb 
bedingte  Fingerqaetechungen  a.  dgl.  vermieden  werden.  Soll  die  Spin- 
del nach  unten  gedreht  werden,  bo  ist  die  Arretiemng  (Sicherung)  vor- 
her mit  der  Hand  auEzulösen. 

Der  Friktionsbetrieb  bei  der  in  Fig.  80  dargestellten  Friktions- 
spindelpreese  für  Kraftbetrieb  geschieht  in  folgender  Weise: 

Die  Antriebswelle  Ä  ti^gt  zwei  Friktionsscheiben  B,  deren  Innen- 
kanten einige  Millimeter  weiter  voneinander  entfernt  sind,   als  der 


Fig.  79  b.    HandapiBd«lpreue. 


Fig.  79  ft.    HandapindelprMM. 

Durchmesser  des  Schwungrades  C  beträgt.  Durch  Treten  auf  den 
Fußhebel  D  wird  vermittels  eines  Gestänges  £  die  Antriebswelle  A  in 
ihrer  lÄngsrichtung  um  so  weit  verschoben,  daß  die  eine  der  rotieren- 
den FriktioDBscheiben  B  den  mit  Leder  überzogenen  Kranz  des  Schwung- 
rades C  berührt  und  durch  die  B«ibung  zwischen  Scheibe  und  Schwung- 
radkranz  die  Drehung  des  Schwungrades  und  damit  das  Herunter- 
gehen der  Spindel  F  und  des  Preßstempels  G  veranlaßt.  Ist  der  Preß- 
stempel in  der  tiefsten  Lage  angekommen,  so  wird  durch  eine  geeignete, 
aus  Anschlag  und  Spiralfeder  bestehende  Vorrichtung  das  Wieder- 
hinaufgehen  des  Preßstempels  G  selbsttätig  in  gleicher  Weise  veranlaßt. 
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Das  Ausheben  der  Seifenstüekc  aus  der  Form  geschieht  auch  hier  durch 
Auaheberbolzcn  H,  die  sieh  gleichzeitig  mit  dem  Preßstempel  heben 
und  senken. 

Die  KiiibelpreBsen  tiind  nur  für  Kraftbetrieb  eingerichtet.     Bei 
der  in  Fig.  81  dargesteltten  Prosse  geschieht  die  Bewegung  des  Preß- 


Fig.  80.    Friktionsspindelpres^e  Tür  Kraflbetrieb. 

Stempels  A  durch  die  Kurbel  B,  die  durch  Eiiirückung  einer  Kuppelung 
in  einmalige  Umdrehung  versetzt  wird,  so  daß  also  der  Oberstempel, 
einmal  abwärts  und  aufwärts  bewegt,  in  der  höchsten  Stellung  stehen 
bleibt.  Das  Einrücken  der  Kuppelung  selbst  erfolgt  durch  zwei  in 
Schult«rhöhe  sitzende  Handhebel  D  und  E,  so  daß  der  Preaser  während 
der  Stempelbewegung  mit  beiden  Händen  beschäftigt  und  dement- 
sprechend gegen  Verletzungen  geschät?.!  i.'*t. 


Die  Pressen.  3ä3 

Zu  den  Kurbe! pressen  gehören  auch  die  heute  fast  aJlgtuiuein  be- 
nutzten automatischen  Pressen,  bei  denen  sowohl  die  Einführung 
der  zu  pressenden  Stücke  in  die  Stanze  als  auch  die  Entfernung  der 
gepreßten  Stücke  aus  der  Stanze  selbsttätig  erfolgt,  so  daß  die  Gefahr 
einer  Fingerv'erletzung  für  das  Bedienungspersonal  nicht  besteht.  Die 
auch  als  Preßautomaten  oder  Autopressen  bezeichneten  Maschinen 
arbeiten  in  folgender  Weise; 

Durch  einen  Vorschieber 
wird  von  den  in  einem 
schac  htar  tigen  Mi^azin  über- 
einander) iegenden  Seifen - 
stücken  jeweils  daa  unterste 
herausgeschoben  und  über 
eine  etwas  abgeschrägte 
Flache  unter  den  Preßsteni- 
[H-l  gebracht.  Gleichzeitig 
wird  beispielsweise  durch  die 
in  Fig.  82a  abgebildete  Vor- 
richtung (Abwerfer)  das  zu- 
vor gepreßte  Stück  aus  der 
Form  gehoben,  bei  dem  Vor- 
rücken des  nachfolgenden 
aus  der  Stanze  her  ausge- 
stoßen und  über  eine  schiefe 
Ebene  vollends  nach  unten 
auf  ein  Transportband  ge- 
bracht. Die  Auf-  und  Ab- 
bewegung  des  in  Rundfüh- 
rungen geführten  Preßhai- 
kens  erfolgt  durch  zwei 
Exzenter,  die  auf  der  Haupt- 
welle befestigt  sind.  Die 
Apparate  liefern  bei  Be- 
nutzung nur  eines  Form-  J 
kastens  1800—2500  Stück 
pro  Stunde  und  eignen  sich 
infolge  ihrer  bequemen  und 

sicheren    Handhabung,     so-  Fi?-  81.    Kurbelpresae. 

wie    ihres    geringen  Kraft- 
bedarfes halber  für  die  Pressung  von  Haus-  und  Feinseifen  in  allen 
Riegel-  oder  Stückenformaten. 

Unter  den  automatisch  arbeitenden  Seifenpräge  pressen  dürfte  die 
von  der  Firma  C.  E.  Rost  &  Co.  in  Dresden  erzeugte  heute  die  vor- 
bieitetfite  sein.  Diese  Maschine  ist  ähnlichen  Zwecken  dienenden 
Pressen  durch  mehrere  geschützte  Einrichtungen  in  ihrer  Wirkungs- 
weise bei  weitem  überlegen  und  wohl  die  einzige  selbsttätige  Presse, 
die  auch  für  Feinseifenstücke  mit  reicher  und  tiefer  Gravierung  und  für 
besonders  hoch  gewölbte  Stücke  in  Frage  kommen  kann. 


224 


Die  maschinellen  Hilfsmittel  der  Seifenfabrikation. 


Sie  wird  in  mehreren  Größen  gebaut  und  ist  sowohl  für  die  schwer- 
sten Seifenriegel,  Feinseifen  sowie  für  Musterstückchen  verwendbar. 
Es  können  bis  zu  3  Stücken  gleichzeitig  nebeneinander  gepreßt  werden. 
Die  zu  pressenden  Stücke  werden  in  Seifenmagazine,  die  neben  den 
Stanzen  angeordnet  sind,  aufgegeben,  gelangen  von  hier  aus  auto- 
matisch in  die  Stanzen,  wo  die  Pressung  erfolgt,  und  gleiten  hierauf 
als  sauber  gepreßte  Stücke  auf  ein  Transporttuch,  von  dem  sie  ab- 
genommen werden. 

Auch  die  Zuführung  der  ungepreßten  Stücke  nach  den  Seifenmaga- 
zinen kann  automatisch  bewirkt  werden. 

Die  für  gleichzeitige  Prägung  mehrerer  Stücke  eingerichteten  Ma- 
schinen sind  mit  Einzelfederung  für  jeden  Preßstempel  versehen,  so- 


Fig.  82.    AuBstoßvorriohtung  der  Autopresse  von  Bost  &.  Co. 


daß  jeder  Oberstempel  unabhängig  von  den  anderen  mehr  oder  weniger 
durchfedert,  je  nachdem  das  betreffende  Seifenstück  etwas  größer 
oder  kleiner  als  die  anderen  zugeschnitten  sein  sollte.  Hierdurch  wird 
ein  sonst  eintretendes  nicht  genügendes  Ausprägen  sowie  ein  Haften- 
bleiben von  Stücken  am  Oberstempel  bestens  vermieden. 

Mit  der  für  mehrere  Stücke  eingerichteten  Maschine  können  aber, 
wie  gesagt,  auch  Riegel  von  entsprechender  Größe  ohne  weiteres  geprägt 
werden.  Ach  können  diese  fressen  nach  Bedarf  mit  automatisch 
wirkenden  Zerteilvorrichtungen  geliefert  werden,  die  in  der  Weise 
wirken,  daß  der  mehrteilige  Riegel  nach  dem  Pressen  durch  eine  An- 
zahl von  aufgespannten  Schneidedrähten  gedrückt  und  in  einzelne 
Stücke  zerlegt  wird. 
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Feinseifenstücke  mit  besonders  tiefer  Gravierung  oder  von  stark 
gewölbter  Form,  die  unter  UmBtändeii  auQerordentlich  fest  an  den 
Preßstempeln  haften  bleiben  und  das  ordnungsgemäße  Auswerfen  aus 
der  Stanze  erschweren,  werden  durch  kleinere  Preßeinsätze,  die  in  den 
Uaterstempel  oder  auch  in  den  Oberstempel  beweglich  eingesetzt  sind, 
von  der  großen  Fläche  der  Preßstempel  abgehoben  und  aus  der  Stanze 
herauebefördert.  Durch  diese  Einrichtung  ist  es  möghch,  auch  schwie- 
rigere Prägungen,  die  sonst  nur  auf  Hand-  oder  Fußpressen  möglich 
sind,  mit  dieser  mechanischen  selbsttätigen  Fresse  auszuführen. 

Auch  sonst  können  diese  Pressen  noch  mit  verschiedenen  Hilfs- 


Fig.  S3a.    Automatiache  PrcBse  mit  3  Stanzen  [Roat  tc  Co.). 

mittein,  die  den  automatischen  Betrieb  und  die  Sauberkeit  der  Pi^gung 
erhöhen,  ausgestattet  werden.  So  ist  es  möglich,  das  Abstreifen  des 
Grates  bei  sogenannten  Muldenstücken  durch  die  Maschine  bewirken 
zu  lassen  und  Muldenstücke  so  zu  prägen,  daß  an  der  Oberfläche  die 
Linien,  die  sonst  die  ursprüngliche  Länge  des  ungepreßten  Stückes 
markieren,  nicht  zu  sehen  sind. 

Sowohl  bei  Trans missionsantrieb  als  auch  bei  elektrischem  Einzel- 
antrieb durch  einen  direkt  antreibenden  Motor  wird  die  Presse  mit 
allen  Sicherheitsvorrichtungen  ausgestattet,  die  Unfälle  beim  Über- 
gänge von  dem  zum  Einstellen  der  Stanzen  usw.  nötigen  Handantriebe 
zum  mechanischen  Arbeitsbetriebe  wirksam  verhindern.  Insonderheit 
sind  alle  in  Bewegung  befindlichen  Teile  derartig  geschützt,  daß  Ver- 
letzungen von  Personen  im  ordnungsgemäßen  Fabrikationsbetriebe  un- 
bedingt vermieden  werden. 

Sohraalh,  HuidboDh  der  SiitanrabiikaKon.    S.  AnO.  ig 


Vanteheode  Fig.  82   remMctualicht   dv    Huptteite   der  Presse 
wthread   dea    AUbeboM   eioca  gegtigtea  Seifenstnckn   too  ITnter- 


stcmpel.  Der  Vorachieber  hat  ein  neuea  Seifenstiick  aus  dem  Magazin 
entnommen  und  bewegt  es  nach  der  Stanze  zu.  Hierbei  betätigt  äeses 
einen  Aus  werf  erhebe!,  der  um  einen  testen  Drehpunkt  Bchwingend, 
das  gepreßte  Stück  vom  Unterstempel  abhebt,  hochldppt  und  aus  der 
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Maschine  auswirft.  Da  der  Hebel  vom  einen  Gurainieinsatz  tr&gt  und 
eine  abhebende  Bewegung  ausführt,  werden  die  Stücke  so  sorgfältig 
wie  durch  die  Hand  abgelöst  und  jede  Seechädigung  verniieden. 

Der  Unterstempel  ist  mit  einem  verschiebbaren  Einsatz  versehen, 
der  beim  Auswerfen  hervortritt,  um  das  Lösen  dee  sonst  keine  An- 
griffefläche bietenden  Moldenstäckea  zu  ermöglichen.    Auch  im  Ober- 


Fig.  83o.    Aatomatioche  Freue.    Kleines  Modell  der  Firma  Rost  &  Co. 

Stempel  ist  ein  entsprechender  Einsatz  angeordnet,  der  nach  jeder 
Pressung  durch  eine  Feder  betätigt,  aus  der  Preßfläche  hervortritt 
und  so  ein  Hängenbleiben  der  Seifenstücke  am  Oberstempel  ausschließt. 
Aach  die  Ginzelfederung  des  ganzen  Oberstempel trägers  ist  in  dieser 
Figur  ersichtlich.  Wie  erw*hnt,  ist  für  jeden  Oberstempel,  deren 
bis  zu  3  nebeneinander  im  Fressenkopfstück  angeordnet  werden,  in 
diesem  selbst  eine  besondere  starke  Feder  gelagert,  die  den  Preßdruck 

16» 
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der  betreffenden  Stanze  aufnimmt,  so  dafi  ein  einwandfreies  Ansprftgen 
eines  jeden  Stückes  auch  bei  nicht  genau  Reichem  Gewicht  der  ein- 
zelnen Stücke  gei^hrleiHtet  wird. 

Die  Einzelfederang,  die  geschützt  ist,  läBt  diese  Presse  allen  an- 
deren gegenüber,  die  mit  mehreren  am  FieasenkopfBtäck  fest  ange- 
brachten Oberstempeln  arbeiten,  überlegen  erscheiiien  da  letztere  nor 


Fig.  84&.    AutopreMe:  System  Hauff.     (Vordenmsicbt. : 

dann  alle  gleichzeitig  eingelegten  Stücke  sauber  ausprägen  können, 
wenn  sie  absolut  gleiches  Gewicht  haben.  Daß  letzteres  in  der  Praxis 
im  allgemeinen  schwierig  zu  erreichen  ist,  ist  jedem  Fachmann,  der 
diese  Arbeiten  ans  eigener  Erfahrung  kennt,  genau  bekannt,  weshalb 
eine  Autoprcase,  bei  der  jede  Stanze  für  sich,  unabhängig  von  den- 
anderen,  ein  sauberes  Ausprägfn  bewirkt,  eine  bedeutende  Verbeaae- 
rung  darstellt.  Das  Einst^-llen  der  Stanzen  für  andere  Stückenhöhen 
erfolgt  bei  der  Autopresse  in  einfachster  Weise  durch  Drehen  der  über 
jedem  Oberstempel  ongeordneten  Stell  schraube,  was  viel  leichter  und 
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rascher  auszuführen  ist  als  das  bei  anderen  Pressen  erforderhche  Bei- 
legen von  Platten. 

Die  in  Fig.  83a  dargestellte  Abbildung  der  größten  Type  dieser 
Presse  zeigt  die  3  nebeneinander  angeordneten  Stanzen  und  auf  dem 
Transporttuch  die  gleichzeitig  bei  jedem  Preßhube  geprägten  Reihen 
von  je  3  Stücken.  Beim  Pressen  von  langen  Seifenriegeln  werden  die 
3  Oberstempelhalter  durch  eine  gemeinsame  Platte  verbunden  und  an 


Fig  81b.    Autopresse;  Sjstem  Haaff.    [Rückansicht.) 

dieser  der  Oberatempel  angebracht.  Alle  Größen  der  Autopressen 
können  aowohl  durch  Riemen  als  auch  unmittelbar  durch  Elektromotor 
betrieben  werden. 

Die  in  der  folgenden  Abbildung  (Fig.  83b)  hinter  den  Stanzen  ncht- 
bare  Bürste  dient  zum  Anfeuchten  der  zu  pressenden  Seifenstücke, 
wodurch  bei  manchen  Seifensorten  ein  leichteres  Ablösen  der  geprägten 
Stücke  von  der  Stanze  erreicht  wird.  Die  Stücke  werden  hierbei  so- 
wohl an  der  oberen  als  auch  an  der  unteren  Preßfläche  mit  einer  aus 
dem  oben  links  sichtbaren  Glasbehälter  selbsttätig  ausfließenden  Flüssig- 
keit benetzt.  Auch  auf  dieser  für  2  einzelnen  Stanzen  eingerichteten 
Presse  können  Riegel  geprägt  werdeq. 
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Für  kleinere  Betriebe  wird  die  Autopresse  in  ihrer  kleijuten  Type 
nach  Abbildung  Fig.  83a  auch  mit  nur  einer  Stanze  Tfiiseben  aosge- 
führt.     Auf  diesem  kleinsten  Modell  können  noch  Doppelstücke  bzw. 


I 


kleine  Biegel  von  150  mm  Länge,  oder  gleichzeitig  2  Einzelstücke  von 
je  dO  mm  Länge  bei  60  mm  größter  Höhe  und  60  mm  größter  Breite 
gepreßt  werden.  Da  die  Autopresse  pro  Minute  40  Pressungen  aus- 
führt, eo  ergibt  sich  beim  Pressen  von  gleichzeitig  3  Seifenatücken  von 
je  nur  80  g  eine  Stundenleistung  von  etwa  680  kg. 
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Beim  Pressen  von  Edegeln,  die  bis  zu  3  kg  Einzelgewicht  verarbeitet 
werden  können,  werden  natürlich  ganz  bedeutende  Leistungen  erzielt. 

Die  Transporttücher  der  Autopressen  werden  seit  neuerer  Zeit  aus 
einem  Spezial-Metallgewebe  hergestellt,  das  ohne  die  sonst  üblichen 
Führungsketten  einwandfrei  über  die  Antriebswalzen  läuft.  Auch  sind 
sie  mit  einem  bestens  bewährten  Drellgewebe  belegt,  wodurch  die 
Haltbarkeit  dieser  Tuche  wesentlich  erhöht  worden  ist. 

Fig.  84a  und  b  stellen  eine  Autopresse  nach  System  Ha  uff -Berlin 
dar.  Dieselbe  wird  hauptsächlich  zum  Pressen  von  Hausseifen  gebaut, 
und  zwar  in  2  Modellen.  Das  erstere  dient  zum  Prägen  von  Einzel- 
sowie  Doppelstücken  bis  zu  20  cm  Länge  (Leistung  etwa  2400  Stück 
pro  Stunde),  das  zweite  zum  Prägen  von  sämtlichen  Seifenstücken 
und  Riegeln  bis  zu  46  cm  Länge,  mit  einer  Leistung  von  etwa 
2400  Riegel  bzw.  4800  oder  7200  Stück  in  der  Stunde. 

Die  Autopresse  „System  Hauff'  ist  mit  einer  Momentbremse  ver- 
sehen, welche  wirklich  als  solche  angesehen  werden  kann,  da  der 
Stillstand  der  Maschine  durch  einen  einzigen  Handgriff  erwirkt  wird. 
Hierdurch  wird  sowohl  eine  Beschädigung  der  Stanzen  wie  des  einge- 
führten Seifenmaterials  vollkommen  verhindert. 

Das  Hauptaugenmerk  ist  aber  bei  der  Konstruktion  dieser  Maschine 
auf  die  Hinausbeförderung  des  geprägten  Seifenmaterials  gerichtet. 
Die  Hauffsche  Autopresse  wirft,  bzw.  schleudert  nicht  wie  die  vor- 
besprochenen das  fertig  gepreßte  Stück  aus  der  Stanze  heraus,  sondern 
läßt  dasselbe,  noch  auf  der  Unterplatte  ruhend,  von  dem  folgenden, 
roh  beschnittenen  zunächst  anheben,  um  es  dann  langsam  auf  die 
Gleitfläche  zu  bringen,  von  der  es  auf  das  Transportband  rutscht. 
Diese  besonders  wichtige  Vorrichtung  bürgt  für  ein  in  jeder  Weise 
einwandfreies  Aussehen  der  fertigen  Erzeugnisse. 

Fig.  85  stellt  einen  Preßautomaten  der  Firma  Weber  &  Seeländer 
dar.  Diese  vielfach  verbesserte  Maschine  wird  heute  in  einer  Aus- 
führung geliefert,  die  kaum  noch  weitere  Verbesserungen  möglich  er- 
scheinen läßt.  Sie  eignet  sich  zum  Pressen  von  Haus-  und  Feinseifen 
jeder  Art. 

Bemefkt  sei  aber  noch  als  für  alle  Tjrpen  dieser  Autopressen  geltend, 
daß  es  vorteilhaft  ist,  die  Form  wie  auch  die  Prägung  der  Seifenstücke 
stets  möglichst  einfach  zu  wählen,  da  man  so  am  sichersten  alle  in  Be- 
tracht kommenden  Schwierigkeiten  vermeiden  wird. 

Die  Stanzen. 

Die  aus  mehreren  beweglichen  Teilen  bestehenden  Stanzen  oder 
Formen  bilden  den  für  die  Formbildung  und  Prägung  des  Preßgutes 
wesentlichsten  Bestandteil  der  Pressen.  Man  unterscheidet  die  in 
Fig.  86  dargestellten  Muldenstanzen  (Quetsch-  oder  Stiftformen), 
welche  lediglich  aus  einem  festen  Unterteil  und  einem  beweglichen 
Oberteil  bestehen,  von  den  sogenaimten  in  Fig.  87  dargestellten  Kasten- 
stanzen, welche  außer  einem  beweglichen  Ober-  und  Unterteil  feste 
Seitenwände  besitzen.     Das  Unterteil  ist  in  der  Form  selbst  geführt 
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und  wird  durch  die  bei  Besprechung  der  Pressen  erwübnten,  atiftartigen 
„Ausheber"  auf-  und  abwärts  bewegt,  während  das  Oberteil  am  Preß- 
balken befestigt  und  durch  diesen  betätigt  wird. 

Schließlich  sind  auch  sogenannte  Klappformen  in  Gebrauch,  bei 
denen  außer  dem  Ober-  und  Unterteil  auch  die  Seit«nwände  von  Hand 
oder  automatisch  beweglich  sind  {Schamierformen).  Wie  aus  Fig.  88 
ersichtlich  ist,  läßt  sich  mit  diesen  Stanzen,  die  zum  Pressen  von  Haus- 


Fig.  8G.     Muldenitanz«. 


Fig.  87.     KaateustaiiEe. 


Fig.  88.    AutomatiBche,  auf  secbB  Seiten  prägende  Elappform. 

seifen  vornehmlich  auf  Spindelpressen  verwendet  werden,  eine  Prägung 
auf  allen  sechs  Seiten  der  Preßstücke  erhalten. 


Die  mechanischen  Seifen&ühl-  und  Freßverfahren. 

Es  erübrigt  noch,  das  im  Laufe  der  letzten  fünfzehn  Jahre  ein- 
geführte Seifenkühl-  und  Preßverfahren  zu  erwähnen,  bei  dem  die  im 

Kessel  fertiggestellte  Seife  nicht  in  Formen  geschöpft  und  dort  einem 
langsamen  Erstarrungsprozeß  überlassen,  sondern  direkt  vom  Kessel 
weg  zu  versandfähiger  Ware  verarbeitet  wird. 
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Die  Vorteile,  die  eine  derartige  Arbeitsweise  bietet,  sind  offenbar 
ganz  bedeutende,  da  vor  allem  die  vielen,  teuren  Formen,  der  für  deren 
Bedienung  nötige  Zeit-  und  Arbeitsaufwand,  sowie  der  für  die  Auf- 
stellung der  Formen  notwendige  Raum  in  Fortfall  kommen.  Ferner 
sind  die  Vorrichtungen  und  Maschinen  zum  Zerschneiden  der  Form- 
blöcke entbehrlich  und  weiter  entfallen  die  großen,  nach  Hunderten 
und  oft  nach  Tausenden  von  Zentnern  zählenden  Lagerbestände  und 
Vorräte  an  fertiger,  aber  noch  nicht  versandfähiger  Seife  nebst  den 
dafür  erforderlichen  Lager-  und  Trockenräumen.  Auch  die  vornehm- 
lich durch  dsiS  Schneiden  entstehenden  Abfälle  an  Seife  sind  nicht 
mehr  vorhanden,  weil  die  gesamte,  im  Kessel  fertiggewordene  Seifen- 
masse zu  versandfähigen  Riegeln  verarbeitet  werden  kann.  Da  die 
gekühlte  und  gepreßte  Seife  nur  noch  wenig  austrocknet,  sind  des 
weiteren  die  Trockenverluste  nur  gering.  Ganz  besonders  wichtig  ist 
es  aber,  daß  jeder  Auftrag  sofort  erledigt  werden  kann,  selbst  wenn 
kein  Kilogramm  der  betreffenden  Sorte  am  Lager  ist.  Das  Verfahren 
gewährt  also  nicht  nur  bedeutende  Vorteile  betreffs  des  nötigen  Anlage- 
und  Betriebskapitals,  des  Kapitalumsatzes,  des  Raum-  und  Zeitbedarfs, 
der  nötigen  Arbeitskräfte,  Lagerbestände  usw.,  sondern  bietet  auch 
die  größte  Sicherheit  gegen  Fabrikationsverluste. 

Aber  auch  in  bezug  auf  die  Qualität  der  erzeugten  Fabrikate  be- 
dingt das  Seifenkühl-  und  Preßverfahren  wesentliche  Vorteile,  da  die 
Seifen  bedeutend  heller  und  fester  ausfallen  als  bei  dem  üblichen  Er- 
starrungsprozeß. Auch  flüssige  öle,  Harze  u.  dgl.  können  in  größerer 
Menge  als  sonst  üblich  mitversotten  werden,  da  die  größere  Dichte 
der  namentlich  unter  Druck  gekühlten  E!eifen  eine  an  sich  geringere 
Festigkeit  nicht  in  Erscheinung  treten  läßt. 

Das  Verfahren  wird  in  der  Weise  ausgeführt,  daß  man  immer  nur 
einen  Teil  der  im  Kessel  fertiggestellten  Seif enmasse,  gegebenenfalls  unter 
Druck,  in  besonderen,  von  Kühlwasser  umflossenen  und  den  Platten- 
oder Riegeldimensionen  entsprechenden  Vorrichtungen  abkühlt  und 
somit  von  vornherein  zu  Platten  oder  Riegeln  einer  vorbestimmten 
Größe  formt. 

Die  ersten,  die  die  im  Kessel  fertiggesottene  Seife  durch  künstliche 
Kühlung  und  Trocknung  zu  direkt  versandfähiger  Ware  verarbeitet 
haben,  waren  A.  &  E.  des  CressoniÄres  in  Brüssel.  Der  von  ihnen 
für  die  Herstellung  pilierter  Seifen  angewandte,  als  „Broyeuse  s^cheuse 
continue"  bezeichnete  Apparat  arbeitete  in  der  Weise,  daß  die  heiß- 
flüssige Seife  über  eine  vertikal  übereinander  stehende  Reihe  horizontal 
angeordneter  Walzen  verteilt  und  von  diesen  in  Form  erstarrter  Streifen 
durch  ein  Messer  abgenommen  wurde.  Diese  Streifen  fielen  dann  auf 
ein  rotierendes  Drahtgewebe  und  wurden  in  einem  erwärmten  Gehäuse 
mittels  Luftzuges  getrocknet. 

Die  Seife,  welche  als  flüssige  Masse  in  das  eine  Ende  des  Apparates 
eintritt,  kommt  also  auf  der  entgegengesetzten  Seite  in  Form  getrock- 
neter, gleichmäßiger  Bänder  wieder  heraus,  so  daß  es  tatsächlich  mög- 
lich ist,  eine  Fabrikationscharge,  die  heute  gesotten  wurde,  schon 
morgen  fein  parfümiert  und  gefärbt  dem  Handel  zu  übergeben. 
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Ähnliche  Ziele,  und  zwar  bMonders  in  bezug  auf  die  Abkürzung  des 
FabrikationBTerfahrens  bei  der  Herstellung  von  Hauaseifen,  verfolgt 
daa  KlumppBche  Seifenkühl-  und   PreQveifahren').      Hierbei 


werden  durch  hoben  hydraulischen  Druck  und  plötzliche  Abkühlung 
der  oberen  und  unteren  Druckfläche  quadratlBche  Seifenplatten  her- 

')  DEP.  Nr.  126609,nnd  126610. 
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gestellt,  die  dann  mit  einer  Schneidemaschine  in  Riegel  und  Stücke 
zerlegt  werden  können. 


Fig.  90.    Hydraulische  Seifen küblpresae  von  Klnmpp  (Aufrißj. 


^^Wasserablaß 


Damftfeinirüi 


Fig.  91.    Hydraulische  Seifenkühlpresse  von  Klumpp  (Grundriß). 
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DieKlnmppscheKäUpreBse,  die  von  der  Finna  Wegelin  &  Hub- 
Dei,  A.-Q  in  Halle  a.  Saale,  gebaut  wird,  ist  in  Fig.  89  abgebildet  und 
in  Sig.  90  und  91  in  Aufriß  und  Grundriß  wiedergegeben.  Die  Anlage 
besteht  aus  einem  als  „Zubringer"  bezeichneten  Reaervoir  L,  das  mit 
der  im  Kessel  fertiggestellten  Seife  gefüllt  wird,  einer  oder  mehreren 
Preeaen,  einem  bydrauliachen  Pumpwerke  K  und  einer  Schneide- 
maschine. Da«  Reservoir  ist  ein  doppelwandiger,  viereckiger  Behälter, 
der  durch  Dampf  oder  heißes  Wasser  beheizbar  ist,  so  daß  die  ein- 
gefüllte Seife  flüssig  erhalten  bleibt.  Die  Presse  besteht  aus  vier  kräf- 
tigen Säulen  a,  die  oben  und  unten  je  eine  starke  als  hydraulischen 
I^Bzylinder  ausgebildete  Traverse  tragen.    In  diesem  letzteren  be- 


Fig.  93.    PlatteDkQhlapparat  von  Holoabek. 

wegt  sich  vertikal  der  Preßkolben,  der  als  Kopf  die  in  den  vier  Säulen  a 
geführte  Platte  c  trägt.  Diese  Platte  c  ist  als  ein  flacher,  oben  offener 
Kasten  ausgebildet,  auf  dessen  Boden  eine  genau  angepaßte,  lose 
Platte  h  liegt,  die  die  etwaigen  Prägungen  trägt  und  aus  dem  Kasten 
nach  oben  berausgestoßen  werden  kann.  Der  Kasten  c,  der  für  die 
Aufnahme  der  zur  Verarbeitung  kommenden,  flüssigen  Seife  bestimmt 
ist,  ist  zwecks  Aufnahme  des  Kühlwassers  dqppelwandig;  darüber  be- 
findet sich  eine  starke,  an  der  Spindel  e  befestigte,  mit  Hilfe  des  ver- 
stellbaren Anschlages  t  der  Höhe  nach  einstellbare,  horizontale  Platte  d, 
durch  deren  Einstellung  die  Stärke  der  erzielten  Seifenplatte  bedingt 
wird.  Auch  diese  Platte  d,  die  ebenfalls  mit  Prägungen  versehen  wer- 
den kann,  ist  hohl  und  für  Kühlwasser  zugänglich.  Ihre  Einstellung 
erfolgt  nach  der  Skala  g. 

Die  Arbeit  mit  der  Presse  geschieht  nun  in  folgender  Weise:  Der 
Kasten  c  des  Freßkolbens  wird  vom  Reaervoir  aus  durch  Offnen  des 
Absperrschiebers  bis  nahezu  an  den  Rand  mit  flüssiger  Seife  gefällt. 
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Älsdftmi  wird  7on  der  Spindel  ans  die  Oberplatte  niedergelassen,  bis 
der  auf  der  Spindel  sitzende,  nach  Wunsch  eingestellte  Anschlag  f  auf- 
setzt. Wird  hierbei  ein  Widerstand  bemerkt,  so  öffnet  man  abermals 
den  Absperrschieber,  um  durch  den  Spindeldruck  das  Zuviel  der  im 
Preßkasten  befindlichen  Seifenmaase  in  das  Reservoir  zurück  zudrücken. 
Mittels  der  hydraulischen  Pumpe  wird  alsdann  IhTick,  bis  250  Atm., 
auf  den  Preßkolben  gebracht  und  gleichzeitig  stark  gekühlt.  Kach 
einiger  Zeit  läßt  man  das  Kühlwasser  ablaufen,  hebt  durch  Links- 
drehen der  Spindel  die  Oberplatte  in  die  Höhe  und  treibt  nun  durch 
einige  PumpenstöBe  die  auf  dem  Boden  des  Preßkastens  liegende  Metall- 
platte h  mit  der  auf  ihr  befindlichen  fertigen  Seifenplatte  aus  dem  Freß- 
ksaten  heraus.    Nach  Abnahme  der  Seifenplatte  wird  das  Pampenventil 


Fig.  93.    S«ireDkiiblpreMe  von  Jaculii. 

geöffnet,  worauf  der  Preßkolben  von  selbst  zurückgeht  und  die  Presse 
für  eine  neue  Pressung  bereit  ist. 

Die  Leistungsfähigkeit  des  Apparates  wird  bei  zehnstündiger  Arbeits- 
zeit und  einer  Ktihlwassertemperatur  von  10 — 12°  C  zu  etwa  750  kg 
pro  Tag  angegeben,  ist  also  relativ  gering.  In  neuerer  Zeit  hat  die 
Klumppsche  Presse  jedoch  dadurch  eine  wesentliche  Verbesserung 
erfahren,  daß  an  Stelle  der  hydraulischen  Druckpresse  eine  Druck- 
spindel und  an  Stelle  der  bisherigen  einen  Druckkammer  deren  mehrere 
verwendet  werden  i).  In  dieser  Form  ist  der  Apparat' sehr  leistungs- 
fähig und  überall  mit  gut«m  Nutzen  anwendbar. 

Das  Reiche  Prinzip,  wenn  auch  in  anderer  Weise,  verfolgt  der 
Plattenkühlapparat  von  Franz  Holoubek,  Königl.  Weinberge  bei 
Prag.  Die  durch  Fig.  92  dargestellte  Maschine  besteht  aus  einer  Anzahl 
in  einem  horizontalen  Gestell  vereinigter,  hölzerner  Rahmen  a  und  b 
von  je  1  m  Breite,  70  cm  Höhe  und  5  cm  Stärke,  von  denen  die  eine 

i)  DRP.  Nr.  211624. 
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Hälfte  a  offen  und  mit  Bleoh  ausgekleidet,  zur  Aufnahme  der  zu  kühlen- 
den Seife  dient,  während  die  andere  Hälft«  b  auf  den  Flächen  mit  Zink- 
blech beschlagen  und  zur  Aufnahme  des  Kühlwassers  bestimmt  ist. 
Die  Anordnung  der  Rahmen  ist  derartig  getroffen,  daß  jeweils  ein 
Formrahmen  zwischen  zwei  Kühlrahmen  aufgestellt  ist.  Durch  ge- 
meinsame Zuloitungsrohre  werden  nun  einerseits  sämtliche  Form- 
rahmen mit  Seife  und  andererseits  sämtliche  Kühlkammern  mit  Kühl- 
wasser gefällt.  Der  Kühl-  und  Eratarrungsprozeß  beansprucht  in  diesem 
Apparat  etwa  eine  Stunde,  die  einmalige  Gesamtleistung  betri^  800 
bis  1000  kg  bei  einem  Gewicht  der  Einzelplatte  von  36  kg. 

Am  besten  arbeitet  man  mit  zwei  Apparaten,  von  denen  der  eine 
gekühlt  wird,  während  man  den  anderen  entleert  und  neu  vorbereitet. 


Fig.  94.    SeifenplatteDkühlmoscfaine  vod  Heior.  Schrauth. 

SO  daß  die  Arbeit  selbst  eine  Unterbrechung  nicht  erleidet.  Die  Platten- 
dimensionen  entsprechen  selbstverständlich  den  Dimensionen  der  Form- 
rafamen,  doch  beschränkt  man  sich  der  Kostspieligkeit  halber  meist 
auf  nur  eine  Plattengröße.  Der  Wasserverbrauch  ist  ziemlich  be- 
deutend, trotzdem  aber  dürft«  der  Apparat  seiner  großen  Einfachheit 
iind  Billigkeit  wegen  größerer  Beachtung  empfohlen  werden. 

Die  Seifenkühlpresse  von  Jacobi'),  deren  Anordnung  sich  aus 
Fig.  93  ergibt,  ist  in  weiterer  Vervollkommnung  der  vorbeaprochenen 
Maschine  nach  Art  einer  Kammerfilterpresse  konstruiert,  deren  einzelne 
Kammern  abwechselnd  aus  Eisen  und  aus  Holz  bestehen.  Die  ersteren 
sind  als  Kühlkammern  ausgebildet,  während  die  letzteren  zur  Auf- 
nahme der  heißflüssigen  Seife  dienen.     Diese  wird  unter  Druck  von 

'I  DRP.  Nr.  209234. 
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einem  durct  indirekten  Dampf  beheizten  Kessel  aus  in  die  Formrahmen 
eingefüllt,  nachdem  die  zwischen  einer  Kopf-  und  Schlußplatte  liegenden 
Kammern  zuvor  mit  Hilfe  von  Zugspindeln,  die  in  zweckentsprechender 
Weise  bedient  werden  können,  zusammengepreßt  sind.  Die  Kühl- 
kammern werden  alsdann  mit  Kühlwasser  beschickt. 

Der  Apparat  zeichnet  sich  durch  große  Leistungsfähigkeit  und  Ein- 
fachheit ans  und  wird  in  Größen  von  5 — 60  Seifenplatten  und  für  ver- 
schiedene Plattendimensionen  gebaut.  Der  Wasserverbrauch  ist  ein 
relativ  geringer,  die  Bedienung  erfordert  1 — 2  Mann. 

Die  Seifenpiattenktihlmaschine  von  Heinr.  Schrauth,  Frankfurt 
a.  U.,  schließlich  besteht  aus  einer  Seifenplattenform-  und  Kühlmaschine, 
dem  Seifendrnckbehälter  und  dem  Luftkompresaer  (Fig.  94).  Die  Form- 


und Kühlmaachine  enthält  in  einem  starken,  schmiedeeisernen  Gestell 
die  aas  Kühlplatten  und  Formrahmen  gebildeten  Kammern  nebst 
Zubehör.  Hinter  der  Schlußplatte  befindet  sich  zentrisch  gelagert 
eine  mit  1200f acher  Übersetzung  arbeitende  Druckspindel,  mit  deren 
Hilfe  es  möglich  ist,  die  Kammern  in  zweckentsprechender  Weise  zu- 
sammenzupressen. Durch  eine  einfache  und  praktische  Vorrichtung 
ist  es  nach  vollendeter  Pressung  möglich,  die  Kühlplatten  und  Form- 
rahmcn  gleichzeitig  mechanisch  so  auseinandcizuziehen,  daß  die  Form- 
rahmen auf  beiden  Seiten  von  den  Kühlplatt«n  losgelöst  werden  und, 
beiderseits  gleichweit  von  diesen  entfernt,  frei  werden.  Wie  aus  Fig.  95 
eraichtUcb  ist,  sind  zu  diesem  Zwecke  die  Kühlplatten  a  oben  und  unten 
beiderseitig  mit  den  Zapfen  d  versehen,  auf  denen  die  Kettenglieder  c 
leicht  verschiebbar  angebracht  sind.  Diese  lebiteren  tragen  nun  in 
ihrer  Mitte  nach  unten  gerichtete  Ansätze  e,  zwischen  denen  die  auf 
der  oberen  und  unteren  Längsseite  der  Formrahmen  angebrachten 
FflhmngsleiBten  so  verlaufen,  daß  die  Formrahmen  b  mit  diesen  ihren 
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Führungsleisten  In  den  Ansätzen  e  der  Kettenglieder  c  liegen.  Beim 
Äu Beinanderziehen  der  Kühlplatt«n  müsBen  also  auch  alle  Formrahmen 
gleichzeitig  und  gleichmäßig  auaeinandergezogen  und  von  den  Kühl- 
platten abgelöst  werden,  so  daß  ihre  Entnahme  aus  dem  Apparat  leicht 
ermöglicht  wird,  was  bei  den  vorbesprochenen  Haeehinen  nicht  immer 
der  FaU  ist. 

Die  Schrauthsche  Flattenküblmaachine  wird  in  verschiedenen 
Größen  von  5 — 40  Formrahmen  durch  die  Firma  Kühnle,  Kopp  &. 
KauBch  in  Frankentbal  gebaut,  die  größeren  Typen  als  Doppelmascbi- 
nen,  wodurch  die  Leistungsfähigkeit  bedeutend  erhöht  wird.  Die  Kfihl- 
dauer  und  der  Wasserverbrauch  sind  normal.  Die  Fresse  ist  ausge- 
zeichnet durch  gute  Übersichtlichkeit  und  leichte  Zugänglichkeit  aller 
Teile,  Zur  Bedienung  ist  nur  ein  Mann  notwendig,  so  daß  sie  für  alle 
Verhältnisse  und  Betriebe  jeder  Größe  geeignet  ist. 


Fig.  96.    SeirenplfttteukühlapparBt  S>'Bi«ra  HaulT(Type  A). 

Sehr  gut  bewährt  hat  sich  femer  der  Seifenplatten- Kühlapparat  der 
Firma  Joh.  Hauff,  Berlin,  die  für  sich  auch  das  Verdienst  in  Anspruch 
nimmt,  den  ersten  Seifenkühlapparat  nach  Art  der  Filterpressen  erbaut 
zu  haben,  da  sie  die  Patentanmeldung  für  einen  derartigen  Apparat 
bereits  am  29.  April  1904  hinterlegte. 

Die  Kühlmaschine  , .System  Häuft"  wird  in  verschiedenen  Größen 
geliefert  und  nicht  nur  für  Hausseifen,  sondern  auch  für  Grundseifen 
zur  vollen  Zufriedenheit  ihrer  Abnehmer  verwendet. 

Die  Arbeitsweise  ist  im  Prinzip  bei  allen  Modellen  die  gleiche. 

Die  heißflüssige  Seife  wird  an  die  eine  Stirnwand  des  Dcekeltrichters 
geleitet,  von  wo  aus  sich  ein  Rahmen  nach  dem  anderen  mit  Seife  füllt. 
Alsdann  füllt  man  auch  den  Deckel trichter  zum  größeren  Teil  mit  Seife 
an,  die  nun  mit  der  in  den  Rahmen  befindlichen  Masse  derart  in  Ver- 
bindung bleibt,  daß  sie  während  der  Kühlung  na<'hfließen  kann.  Auf 
diese  Weise  wird  ohne  Druck  ein  in  jeder  Weise  befriedigendes  Er- 
zeugnis erhalten. 
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Die  Wasserzirkulation  geschieht  von  einem  2  Vj  Zoll  starken  Zufluß- 
rohre ans,  das  mit  einzelnen  regulierbaren  Measinghähnen  versehen  ist, 
um  die  Absperrung  einzelner  Zellen  bei  der  Kühlung  eines  Seifenrestes 
zu  ermöglichen.  Das  Wasser  tritt  durch  bewegliche  Gummiscbläuche 
in  die  Zellen  ein,  passiert  dieselben  ira  Zickzackwege  und  tritt  oben  durch 
kleine  V^zöllige  Knieröhrchen  in  das  3  '/^  Zoll  starke  Abflußrohr,  das 
selbst  wieder  mit  einem  Schlitz  versehen  ist,  um  das  abfließende  Waaaer 
einer  KontroUe  zugänglich  zu  machen. 

Alles  weitere  ersieht  man  leicht  aus  den  Fig.  96  und  97,  von  denen 
die  erst«re  die  fahrbare  ,,Type  A"  zeigt.  Diese  ist  überall  da  vorzu- 
ziehen, wo  es  die  örtlichen  Verhältnisse  nicht  ermöglichen,  alle  not- 
wendigen Arbeiten  am  gleichen  Platze  vorzunehmen.  Fig.  97  stellt 
die  in  der  Regel  bevorzugte  „Type  C"  des  Haufischen  Kühlapparates 
dar,  die  feststehend  und  auch  für  Handbetrieb  eingerichtet  ist.     IMe 


b'ig.ffl.    Seifenplatlenkühlappaiat  bjaleni  Hauff  [l'ypo  0). 

Druckplatte  läuft  auf  Rollen,  so  daß  Zellen  und  Rahmen  leicht  zu  öffnen 
und  zu  schließen  sind.  Auch  der  Deckcltrichter  ist  durch  Handrad 
und  Spindel  leicht  beweglich. 

Der  Vortisch,  auf  dem  die  herausgezogenen  Seifenrahmen  abgesetzt 
werden  sollen,  ist  hochzuklappen,  so  daß  der  von  ihm  beanspruchte 
Raum  während  des  Kühlprozcsses  anderweitig  benutzt  werden  kann. 
,  Die  Leistungsfähigkeit  dieser  Apparate  beträgt  5000  kg  in  24  Stun- 
den bei  einem  benötigten  Raum  von  etwa  6  qm.  Daneben  können  aber 
auch  Modelle  für  Kraftbetrieb  geliefert  werden,  die  eine  Leistungs- 
fähigkeit bis  zu  10  000  kg  besitzen. 

Seit  dem  Jahre  1909  stelltauch  die  Firma  C.  E.Rost  &  Co.,  Dresden, 
Seifenplatten -Kühlapparate  nach  dem  Filterpressensystem  her,  die 
meist  in  Form  großer  Anlagen  geliefert  werden.  Im  wesentlichen  be- 
stehen dieselben  aus  dem  Seifenfüll-,  Druck-  oder  Mischkessel,  einem 
Luftkompressor  und  der  eigentlichen  Kühlpresse,  doch  werden  in  der 
Regel  zwei  oder  auch  mehr  Kühlpressen  an  einen  Mischkesset  ange- 
schlossen, wie  aus  den  Fig.  98  und  99  zu  ersehen  ist. 

Schranth,  Hsadbnch  d*r  StiranrabriUlion.    5.  AdH.  16 
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Im  Betriebe  wird  die  Seife  in  denMischkeBsel  eingefüllt,  dort  je  nach 
ErfordeTids  mit  Zusätzen  vereehen  und  dann  der  geachlosBenen  Kühl- 
prease  mittels  Luftdruck  zugeführt.   Die  Presse  wird  alsdann  der  Ruhe 
überlassen.  Nach  Verlauf  einer  gewissen  Frist,  für  deren  Dauer  die  Be- 
schaffenheit der  Seife  maßgebend  ist,  wird  das  ZuflußventU  an  derKübl- 
prease  geschlossen,  so  daß  der  Misch-  und  Druckkcssel  nunmehr  für  die 
Füllung  etwa  vorhandener  weiterer  Küblpressen  zur  Verfügung  steht. 
Die  Kühldauer  l^ngt, 
wie  bei  allen  Kühlanlagen 
in  erster  Linie  auch,  wie 
schon  gesagt,  von  der  Be- 
schaffenheit und  Einlauf- 
temperatur der  Seife,  aber 
naturgemäß  auch  von  dei 
Temperatur     des    Kühl' 
Wassers  ab.     Der  Kühl- 
wasserverbrauch   ist   je- 
doch ein  relativ  geringer 
und    die     Leistung 
Rostschen    Kühlpressen 
eine  äußerst  große. 

Der  Kraftbedarf  für 
den  Betrieb  des  Kom- 
pressors sowie  des  Rühr- 
werkes im  Druck-  oder 
Mischkessel  betiügt  bei 
kleinen  Anlagen  etwa  3 
PS.,  bei  großen  bis  zu 
6PS.,  hier  wird  abermeist. 
die  in  Fig.  99  ersichtliche 
motorische  SchUeß-  und 
ö  ff  nungs Vorrichtung  vor- 
gesehen, die  nunmehreine 
Erhöhung  der  Kühllei- 
Fig.  100.    Riegelgießmaschiüc  von  Roth.  ^tung  um  etwa  20  %  er- 

möglicht. 
Außer  den  vorbesprochcnen  sind  Platte nkühlmaschinen  ähnlicher 
Art  gebaut  worden  von  Wilh.  Rivoir,  Offenbach  a.  Main,  Gustav 
Steck  in  Sangerhausen,  LeimdÖrfcr  in  Budapest  u.  a,  AH  diese 
nach  dem  Filterpressensystem  arbeitenden  Apparate  bieten  kaum  be- 
sonders bemerkenswerte  Spezialkonstruktionen,  trotzdem  sie  in  den 
Einzelheiten  teilweise  nicht  unerheblich  voneinander  abweichen.  Im 
allgemeinen  sind  sie  jedoch  den  oben  beschriebenen  Maschinen  durchaus 
gleichwertig  und  nicht  minder  empfehlenswert  als  diese. 

Einen  anderen  Weg  zur  Verarbeitung  der  im  Kessel  fertiggestellten 
Seife  zu  sofort  veraandfähiger  Ware  verfolgen  aber  das  Rothsche  und 
das  Schnetzer-Schichtsche  Verfahren,  die  einander  ähnlich  sind,  da 
beide  nach  dem  Prinzip  der  Kerzengießmaschine  arbeiten. 


Die  mechanischen  Seifenkühl-  and  Preßverfahren. 
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Die  Biegelgießmaschine  von  Both^)  besitzt  die  folgende,  aus  den 
Fig.  100,  101  und  102  ersichtliche  Konstruktion: 


SZ3Z 


In  einem  auf  vier  starken  Füßen  ruhenden  Beservoir  A  von  qua- 
dratischer Grundfläche  (etwa  1  m  Seitenlänge  und  etwa  1,3  m  Höhe) 

«)  DKP.  Nr.  172  66Ö. 
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befindet  sich  in  etwa  1  m  Höhe  über  dem  unteren  Boden  e  ein  zweiter 
Boden  d,  der  ebenso,  wie  der  Boden  des  Reservoirs,  eine  Anzahl  ziem- 
lich nahe  aneinander  liegender,  dem  Eiegelquerschnitt  entsprechender 
Öffnungen  besitzt,  die  mit  den  Öffnungen  im  Boden  des  Reservoirs 
genau  korrespondieren.  In  den  Öffnungen  der  beiden  Böden  sind  recht- 
eckige, zwischen  den  Böden  liegende  Röhren  c  mit  ihren  Enden  ein- 
gesetzt und  in  den  Öffnungen  entsprechend  abgedichtet.  Das  Re- 
servoir ist  oben  durch  einen  I>eckel  geschlossen,  und  der  so  zwischen 
dem  oberen  Boden  und  dem  Deckel  entstehende,  zur  Aufnahme  der 
flüssigen  Seife  bestimmte  Raum  mit  einer  Heizschlange  versehen.  Der 
Deckel  ist  mit  Manometer,  Thermometer  und  Lufthahn  ausgerüstet. 
Durch  eine  besondere  Verschluß-  und  Bremsplatte  f  können  sämtliche 
Rohre  unten  gleichzeitig  geöffnet  oder  geschlossen  werden. 

Läßt  man  nun  bei  unten  geschlossenen  Röhren  in  den  oberen  Raum 
Seife  einlaufen,  so  füllt  diese  die  zwischen  den  beiden  Böden  stehenden 
Röhren  und  wird  in  ihnen  durch  das  die  Röhren  umspülende  Kühlwasser 
zum  Erstarren  gebracht,  wozu  etwa  30—40  Minuten  nötig  sind.  Als- 
dann wird  die  untere  Verschlußplatte  gelöst  und  gleichzeitig  oben  weitere 
flüssige  Seife  in  den  Apparat  hineingepumpt.  Die  hineingepreßte  Seife 
schiebt  nun  die  in  den  Röhren  erkalteten  Riegel  R  nach  unten  heraus, 
wobei  die  erwähnte  Verschluß-  und  Bremsplatte  als  Unterlage  dient. 
Sind  die  Riegel  auf  80 — 90  cm  Länge  herausgeschoben,  so  werden  sie 
oben  horizontal  abgeschnitten,  von  einem  zweckmäßig  konstruierten 
Transportwagen  aufgenommen  und  zur  Verbrauchsstelle  transportiert. 
Währenddessen  wird  auch  die  in  die  Röhren  nachgefüllte  Seife  gekühlt, 
so  daß  sich  der  Vorgang  ohne  Unterbrechung  in  derselben  Weise  fort- 
setzt. Ist  die  Seife  nicht  mehr  flüssig  genug,  um  die  Röhren  gleich- 
mäßig dicht  auszufüllen,  so  wird  sie  durch  die  Heizschlange  erwärmt. 
Die  licistung  beträgt  bei  12stündiger  Arbeitszeit  etwa  2200 — ^2500  kg 
pro  Tag. 

Wie  ersichtlich  ist,  arbeitet  die  Maschine  ohne  alle  mechanischen 
Hilfsmittel  —  die  zum  Einbringen  der  Seife  benutzte  Pumpe  ist  eine 
gewöhnliche  Seifenpumpe  —  und  gebraucht  nur  Kühlwasser  und  ge- 
gebenenfalls etwas  Dampf  zum  Anwärmen  der  etwa  dickflüssig  ge- 
wordenen Seife.  Eine  ließvorrichtung  ist  nicht  vorhanden,  da  das 
Hinausschieben  der  fertigen  Riegel  durch  den  Druck  der  nachgepumpten 
Seife  veranlaßt  wird.  Die  erzeugten  Riegel  werden  daher  vorteilhafter- 
weise einer  nachträglichen  Pressung  unterzogen,  ohne  die  sie  sich  meist 
beim  Eintrocknen  konkav  durchbiegen.  Des  weiteren  besitzt  der  Appa- 
rat den  Mangel,  daß  jede  Riegeldimension  einen  besonderen  Apparat 
mit  den  dieser  Riegelsorte  entsprechenden  Röhren  verlangt,  da  diese 
letzteren  nicht  ausgewechselt  und  durch  anders  dimensionierte  ersetzt 
werden  können.  Dadurch  wird  die  Verwendbarkeit  der  Maschine  auf 
solche  Betriebe  beschränkt,  die  ihre  Seife  nur  in  wenigen  Formaten  her- 
stellen und  die  einmal  gewählten  Dimensionen  dauernd  beibehalten. 

Dem  Rothschen  Apparate  ähnlich  ist  der  Schnetzer-Schicht- 
sche  Kühlapparat,  bei  dem  das  Prinzip  und  die  Arbeitsweise  der 
Kerzengießmaschine  so  vollkommennachgeahmtist,  daß  die  Sehne  tzer- 
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Schich  tsche  Seifengießmasclime  vorhanden  i^te,  wenn  man  die  Formen 
einer  Kerzengießmaschine  durch  rechteckige  Formen  ersetzen  würde. 

Die  Einrichtung  der  Maschine')  ist  ans  Fig.  103,  die  einen  Vertikal- 
aohnitt  darstellt,  ersichtlich.  In  einem  KühlwaBserbehälter  KR  sind  die 
als  Formen  dienenden  Bohre  L  senkrecht  und  vollkommen  dicht  ein- 
gesetzt.  Der  Zufluß  des  Kühlwassers  erfolgt  nahe  dem  Boden  bei  KE, 


Fig.  103.    Riegelkühlmaacliiue  von  SchnetEer-Scbicbt. 

der  Anatritt  oben  bei  KÄ.  In  die  Formen  treten  von  unt«n  hölzerne 
Stäbe,  die  den  Bohrquerschnitt  genau  ausfüllende  Köpfe  besitzen  und 
an  ihrem  unteren  Ende  derart  miteinander  verbunden  sind,  daß  sie 
in  den  Formen  durch  einen  geeigneten  Mechanismus  auf-  und  abbewegt 
werden  können.  Hierbei  ist  aber  die  Bewegung  nach  aufwärt«  und 
nach  abwärts  begrenzt,  so  daß  die  Köpfe  der  St&be  immer  innerhalb 
der  Form  verbleiben.    Die  Aufwärtsbewegung  dieser  Stempel  HS  selbst 
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erfolgt  hydraulisch  (z.  B.  durch  Druckwasser  von  etwa  12  Atm.)  unter 
Verwendung  einer  mit  dem  hydraulischen  Kolben  in  Verbindung  stehen- 
den gußeisernen  Platte  PP,  während  die  an  dei)  Seiten  angebrachten 
Mitnehmer  M  beim  Abwärtsgehen  von  PP  in  Wirksamkeit  treten. 

Zur  Zuführung  der  Seife  dient  ein  Füllwagen  SK,  der  sich  mit  Hilfe 
von  Laufrädem  leicht  über  die  Oberfläche  des  Kühlkastens  hin-  und 
herbewegen  läßt.  Mit  dem  Handhebel  H  werden  die  Exzenter  E  in 
Bewegung  gesetzt,  mit  deren  Hilfe  der  ganze  Füllbehälter  auf  seinen 
Rädern  so  gehoben  oder  gesenkt  werden  kann,  daß  sich  sein  Boden 
genau  auf  die  Oberfläche  des  Kühlwasserbehälters  aufsetzt.  Dieser 
aus  einer  starken  Eisenplatte  bestehende  Boden  ist  von  einer  Rohr- 
schlange HR  durchzogen,  welche  von  Dampf  oder  Heißwasser  durch- 
strömt wird,  um  ein  vorzeitiges  Erstarren  der  Seife  zu  verhindern. 

Entsprechend  der  Anordnung  der  Formen  L  ist  diese  Platte  mit 
durchgehenden  Bohrungen  versehen,  welche  genau  mit  den  Löchern 
des  Kühlwasserbehälters  übereinstimmen  und  sich  sämtlich  mit  Hufe 
der  Schieber  Seh  durch  einen  Hebel,  auf  einmal  öffnen  oder  schließen 
lassen.  Zur  Erreichung  eines  kontinuierUchen  Betriebes  bzw.  der  voll- 
ständigen Ausnutzung  der  Einrichtung  werden  zwei  bis  drei  derartige 
Formenbehälter  derart  nebeneinander  aufgestellt,  daß  sowohl  der  Füll- 
wagen SK  als  auch  der  untere  Hubmechanismus  PP  abwechselnd  in 
Anwendung  gebracht  werden  kann. 

Der  Arbeitsgang  gestaltet  sich  nun  wie  folgt:  Im  Kühlkasten  I 
befinden  sich  sämtliche  Stempel  in  der  oberen  Endstellung.  Der  mit 
flüssiger  Seife  gefüllte  Wagen  wird  über  den  Kasten  geschoben  und  mit 
Hilfe  des  Hebels  H  auf  den  Rand  desselben  niedergelassen.  Alsdann 
werden  die  Schieber  Seh  geöffnet  und  die  Stempel  hierauf  gemein- 
schaftlich nach  unten  bewegt,  wodurch  die  Seife  in  die  Formen  L  ein- 
gesaugt wird.  Sobald  diese  so  weit  gekühlt  ist,  daß  sie  zu  erstarren 
beginnt,  werden  die  Schieber  geschlossen,  der  Füllwagen  angelüftet 
und  nun  der  Kühlkasten  II  und  gegebenenfalls  noch  ein  dritter  Apparat 
in  der  gleichen  Weise  bedient. 

Ist  der  letzte  Behälter  gefüllt,  so  ist  die  Seife  im  ersten  so  weit 
erkaltet,  daß  sie  durch  den  oben  erwähnten  Mechanismus  PP  aus  den 
Formen  nach  oben  ausgestoßen  und  von  dem  bedienenden  Arbeiter 
abgenommen  werden  kann.  Hierauf  wird  der  Behälter  von  neuem 
gefüllt,  und  der  Betrieb  geht  auf  diese  Art  regelmäßig  weiter. 

Die  Maschinen  besitzen  gewöhnlich  je  3  Kühlkasten,  von  denen  jeder 
100  Formen  enthält,  die  die  bisher  üblichen  Riegel  von  je  1,5  kg  liefern. 
Für  dieses  Riegelformat  ist,  eine  Anfangstemperatur  der  zufließenden 
Seife  von  80°  vorausgesetzt,  eine  Kühldauer  von  etwa  30  Minuten  er- 
forderlich, so  daß  sich  die  Leistung  einer  Maschine  bei  zehnstündiger 
Arbeitszeit  auf  täglich  9000  kg  stellt. 

Der  Verbrauch  an  Kühlwasser  beträgt  etwa  0,5  cbm  für  100  kg 
fertiger  Seife;  Platz-  und  Kraftbedarf  sind  gering.  Am  besten  geschieht 
die  Aufstellung  der  Maschinen  derart,  daß  die  Bedienung  des  Füll- 
wagens und  die  Abnahme  der  Riegel  direkt  vom  Fußboden  des  Arbeits- 
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saalea  aus  erfolgt,  während  sich  der  ganze  Mecbanismus  zur  Bewegung 
der  Stempel  unterhalb  des  Fußbodens  befindet. 

Das  Schnetzer-Schichtsche  Verfahren  unterecheidet  sich  von 
dem  Bothschen  dadurch,  daß  bei  Roth  die  Riegel  nach  unten  heraus- 
gfistoßen  werden,  und  zwar  durch  den  Druck  der  nachgeptiraptea  Seife, 
bei  Schicht  dagegen  nach  oben  durch  besondere  Stempel.  Bei  dem 
Rothschen  Apparat  besitzt  femer  jedes  Reservoir  seinen  besonderen 
Füllapparat,  während  bei  Schiebt  mehrere  Ktiblbebälter  durch  einen 
gemeinsamen  Füll  wagen  gefüllt  werden. 

Eine  in  mancher  Beziehung  von  dem  beschriebenen  Verfahren  ab- 
weichende Methode  wendet  Heinr.  Schrauth  in  Frankfurt  a.  M.  bei 
seinem  Apparate  an. 


Fig.  104.    Riegelkühl-  nnd  Eonprimiermaachine  tod  Sohr&utb. 

Die  Schrautheche  Riege Iknhl-  und  Komprimiermaschine') 
besteht  auB  einem  Seifendruckkessel  A  mit  Rührwerk  und  Kompressor- 
rorricbtung,  den  Riegelkühl-  und  Komprimierröhren  c  und  der  Ab< 
seh  neide  Vorrichtung  f,  wie  aus  Fig.  104  zu  ersehen  ist.  Der  Apparat 
liefert  ein  gutes  Fabrikat,  seine  nähere  Beschreibung  erübrigt  sich  aber, 
da  er  heut«  kaum  noch  gebaut  wird  und  durch  die  vorbeschriebene 
Plattenkühlmaschine  von  Schrauth  ersetzt  ist. 

Im  allgemeinen  besitzen  die  Riegelkühlmaschinen,  die  vornehmlich 
der  Vollständigkeit  halber  hier  nicht  unerwähnt  geblieben  sind,  nur 
noch  ein  historisches  Interesse,  da,  wie  erwähnt,  die  mit  ihnen  erzeugten 
Fabrikate  weniger  befriedigen  als  die  in  Plattenkühl  maschinen  er- 
haltenen.   Wo  es  jedoch  möglich  ist,  die  erzeugten  Riegel  einer  nach- 

')  DEP.  Nr.  144805. 
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txäglicheti  Preasung  zu  untemehen,  am  die  beim  Eintrockneo  ent- 
stehenden konkaven  Flächen  zu  beseitigen,  darf  ihre  Verwendung  such 
heute  noch  empfohlen  werden. 

Die  maschineUen  Hilfsmittel  der  Seifenpolverfobrikation. 

Ohne  eine  zweckmäßige  maschinelle  E^inrichtung  ist  die  rationelle 
Herstellung  von  Seifenpulver  nicht  möglich.  Von  den  führenden  deut- 
schen Spezialfabriken  für  Seifenindufitriemaachinen  werden  daher  auch 
die  hier  benötigten  ma- 
schinellen Hilfamittel  in 
mannigfachster  Ausfüh- 
rung angeboten,  so  daß 
es  für  den  Interessenten 
oft  schwer  ist,  die  rich- 
tige Wahl  zu  treffen.  £b 
sollen  daher  im  nachfol- 
genden unter  vielen  an- 
deren brauchbaren  Appa- 
raten und  Maschinen,  die 
zur  Seifenpulverfabrika- 
tion  Verwendung  finden, 
nur  die  wichtigsten  näher 
beschrieben  werden. 

Fig.   105    stellt    eine 
Seifenreibemaschine  dar, 
die  für  Handbetrieb  ein- 
gerichtet  ist,   aber  auch 
mit    Riemenscheibe    für 
K  raf  tbe  trieb  gel  iefert  wird 
und    zum    Reiben    von 
Pig.  105.    Seifenreibematchine  für  Handbetrieb.       Riegelseifen     zu     Seifen- 
pulver bestimmt  ist.    Sie 
besteht  im   wesentlichen   aus  einer  aus  Stahlblech   gefertigten  koni- 
schen Reibetrommel   von   30  cm  Länge,   gegen  die   das  zu  reibende 
Material  dureh  einen  in  den  Schüttrumpf  eingepaßten  Gewichtskaaten 
gedrückt  wird.    Die  Reibetrommel  ist  auf  einfache  Weise  auswechselbar 
angeordnet.  —  Fig.   106  zeigt  einen  Mischapparat  mit  Kraftantrieb, 
wie  ihn  die  Firma  Aug.  KruII,  Helmstedt,  schon  seit  langen  Jahren 
in  den  Handel  bringt.     In  demselben  wird  der  fertiggekocht«  Seifen- 
leim mit  der  benötigten  Menge  Soda  innig  vermischt  und  so  lange  ge- 
rührt, bis  die  gesamte  Jlaase  nahezu  erkaltet  ist.     Dieselbe  wird  als- 
dann auf  den  Boden  geschüttet  oder  in  einen  Tranaportwagen  entleert. 
Fig.  107    zeigt   ein    modemea,    horizontales   Seifen  pulvermisch  werk 
mit  SicherheitsdeckelverschluB,   Heizmantel  und  kompletter  Dampf- 
armatur,  für  Rechts-  und  Linksgang  eingerichtet.     Diese  Mischwerke 
werden  in  jeder  gewünschten  Größe  von  der  Firma  Weber  &  See- 
länder  geliefert  und  gestatten  die  Herstellung  von  Seifenpulver  un- 
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mittelbar  aus  den  Bohstoffen  selbst,  da  sie  auch  für  den  SledeprozeD 
des  Seifenleimes  Verwendung  finden  können. 

Fig.  108  zeigt  die  Konstruktion  einer  Seifenpulvermühle,  die  sich 
vornehmlich  in  kleineren  und  mittleren  Betrieben  sehr  hewährt  hat. 
Daa  Siebwerk  der  Mühle  ist  vollkommen  mit  IIolz  umkleidet,  so  daß 
ein  völlig  staubfreies  Arbeiten  gewährleistet  ist.  Die  Mahlwalzen  be- 
stehen aus  bestem  Lavamaterial  und  sind  federnd  gelagert,  um  eine 
Beschädigung  auch  bei  etwaiger  Überfüllung  zu  vermeiden.  Ein  be- 
sonderer Vorbrecher  ist  nicht  voigesehen,  da  eine  aus  bestem  Stahlguß 
bestehende  Brechwalze  direkt  über  den  Mahlwalzen  angeordnet  ist. 


Fig.  106.    Sei  renpul  vermiscbapparat  mit  Kraftbetrieb. 

Das  in  den  Trichter  geschüttete  Mahlgut  wird  von  der  Brechwalze 
in  kleinere  Stücke  gebrochen,  die  alsdann  von  den  Mahlwalzen  erfaßt 
und  zerrieben  werden.  Die  gemahlene  Masse  gelangt  nunmehr  in  das 
Siebwerk,  aus  welchem  das  genügend  fein  gemahlene  Seifenpulver  in 
den  Sammelkasten  fällt,  während  die  zurückbleibenden  gröberen  Stück- 
chen gesondert  gesammelt  und  mit  Hilfe  eines  Elevators  selbsttätig 
zur  nochmaligen  Mahlung  in  den  Trichter  zurückgeführt  werden. 

Fig.  109  stellt  eine  Seifenpulvermühle  mit  rotierender  Schlagscheibe 
und  automatischem  Zuführungsapparat  dar,  die  sich  vor  allem  für 
größere  Betriebe  eignet  und  ebenso  wie  die  beiden  vorhergehend  be- 
schriebenen Apparate  von  der  Firma  Weber  ftiSeeländer  gebaut  wird. 

Mit  dieser  Mühle  ist  man  in  der  Lage,  ein  Seifenpulver  in  jedem  ge- 
wünschten Feinheitsgrade  in  einem  Gange  herzustellen,  da  sich  in 
ihrem  Innern  ein  Siebring  befindet,  der  in  kürzester  Zeit  auswechselbar 
iat.     Aach  Bleicbsoda  oder  getrocknete  Seife  können  mit  ihrer  Hilfe 
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zu  einem  Pluver  von  imfühlbarer  Feinheit  vermählen  werden.  Die 
Mühle  wird  für  jede  gewünschte  Leistung  gebaut,  und  zwar  entweder 
mit  Riemenantrieb  oder  mit  einem  Elektromotor  direkt  gekuppelt. 


Zwecks  Btaubfreiea  Arbeitens  kann  aie  auch  nüt  zweckentsprechender 
Einrichtung  versehen  geliefert  werden, 

Fig.  110  veranschaulicht  eine  Seifenpul  vermähle  verbundMi  mit 
einer  ihrem  Antrieb  entsprechend  äußerst  leistungsfähigen  Abfüll- 
maschine für  Seifenpulver  in  Paketpackung  und  ist  ein  Modell  der 
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Fig.  108.    SeifenpulvermBlile  mit  eingebaatem  Siebwerk. 

Firma  Äag.  KruU.  Im  wesentUchea  besteben  solcbe  Maschiaeo  auB 
einem  Einfalltrichter,  der  mit  einem  eisernen  Rührwerk  versehen  ist, 
du  entweder  durch  den  Fuß  des  Arbeiters  oder  den  mechanischen  An- 


Fig.  109.    Seifeapulvermülile  mit  rotierender  Schlagscheibe  nnd  aatoniftUBchem 
Zuf  iihran  giapparat. 
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trieb  in  Bewegung  gesetzt  wird,  sowie  dem  eigentlichen  Abfall-Schieber- 
kästen.     Durch   regelmäßiges   Offnen  bzw.  Schließen   des   Schiebers 
wird  das  fortlaufende  Füllen  und  Entleeren  des  Kastens  und  somit 
auch  das  Füllen  der  Pul  Verpackun- 
gen mit  stets  annähernd  gleichem 
Inhalte  ermöglicht. 

Hg.  111  zeigt  eine  Absackvor- 
richtung für  Seifenpulver,  Bleich- 
soda und  ähnliche  Materialien,  die 
sich  in  der  Praxis  sehr  bewährt 
hat  und  auf  Wunsch  auch  mit  auto- 
matischer Wage  ausgestattet  wer- 
den kann. 

Durch  Fig.  1 1 2  wird  die  Anlage 
einer  mittleren  Seifenpulverfabrik 
ohne  Dampfbetrieb  dargestellt,  wie 
sie  in  dieser  und  ähnUcher  Ausfüh- 
rung von  der  Firma  Joh.  Hauff, 
BetUn -Lichtenberg  gebaut  wird. 
Die  Anordnung  der  einzelnen  Kes- 
sel, Maschinen  und  automatischen 
Transportah lagen  ist  eine  sehr 
glückliche,  so  daß  mit  ganz  geringen 
Arbeitskräften  große  Mengen  Seifi  n- 
oder  Waschpulver  hergestellt  und 
verpackt  werden  können.  Der 
Kraftbedarf  für  diese  Anlage  be- 
trägt etwa  15  PS. 

Rechts  auf  der  Abbildung  be- 
findet sich  der  eingemauerte  Siede - 
kessel,  welcher  direkt«  Feuerung 
hat,  aber  natürlich  ebensogut  auch 
mit  direkter  oder  indirekter  Dampf- 
heizung versehen  werden  kann.  In 
diesem  wird  der  Grundaeifenleim 
für  das  Seifenpulver  hergestellt, 
der  dann  in  den  nebenstehenden 
Mi^hkessel  übergeschöpft  wird. 
Dieser  ist  mit  Rührwerk  und  Ent- 

teenmg^Upp»    ao,ge,t.ttet    und         p     jjj     Ab.„k,„mcl.i™g  rar 
Kann  evtl.  auch  doppelwandig,  mit  Seifenpulver, 

einem  Kühlmantel    versehen,   ge- 

Hefert  werden.  Man  läßt  zweckmäßig  die  Soda  und  die  übrigen  Zusätze 
aus  dem  oberen  Stockwerke  durch  einen  Trichter  unter  Rühren  direkt 
in  den  Mischkessel  zulaufen.  Ist  das  Ganze  genügend  gemischt  und 
evtl.  auch  genügend  gekühlt,  so  öffnet  man  die  Entleerungsklappe  des 
Mischkessels,  so  daß  die  Schaufeln  des  Rührwerkes  in  wenigen  Minuten 
den    Gesamtiohalt   aus    dem  Mischkessel    selbsttätig  herausbefördem. 
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Die  SeifenpulvermischuDg  &llt  auf  den  Boden  und  zwar  gleich  neben 
die  SeifenpulTennühle.  Wenn  die  Masse  genügend  trocken  und  er- 
kaltet ist,  wird  sie  in  die  Mühle  geschaufelt  und  in  dieser  in  einem 
Gange  gemahlen.  Von  der  Mühle  aus  lallt  das  Pulver  direkt  auf  die 
Schaufeln  dee  in  der  Mitte  der  Abbildung  befindlichen  Elevators,  der 
dasselbe  hochschafft  und  einer  wagerechten  Transportschnecke  zubringt. 
Diese  führt  dae  Pulver  je  nach  Wunsch  zu  einer  automatischen  Seifen- 
abfüllmaschine  oder  aber  in  einen  Trichter,  der  eine  Vorrichtung  zum 
Abfüllen  in  ^cke  besitzt. 

Die  maschinellen  Hilfamittel  znr  Änfarbeitiing  der 
Unterlängen  und  Glyzerinwfisser. 

Viele  größere  Seifenfabriken  und  besonders  solche,  die  auch  Fett- 
Spaltung  besitzen,  arbeiten  ihre  Unteiiaugen  und  Glyzerinwässer  selbst 
zu  handelsüblichem  Rohglyzerin  auf.    In  Anbetracht  der  hohen  Trans- 


ifig.  113.    Eindunpfpfamie  zur  OljzerinkonieDtratioD. 

portkosten  ist  eine  solche  MaQnahme  auch  unbedingt  empfehlenswert, 
zumal  da  der  in  vielen  Fabriken  verloren  gehende  Abdampf  hier  sehr 
wiricungsvoll  ausgenutzt  werden  kann.  Zum  mindesten  wird  daher 
in  größeren  Betrieben  die  Unterlauge  in  offenen  Eindampf pfannen 
konzentriert,  wenn  man  es  lücht  vorzieht,  dieselbe  in  Spezi^vakuum- 
apparat«n  zu  handelsüblichem  Unterlaugenrohglyzerin  fertig  ein- 
sndampfen. 

Fig.  113  stellt  eine  offene  Eindampfpfanne  zur  Qlyzerinkonzen- 
tration  dar,  deren  Größe  der  gewünschten  Leistung  angepaßt  wird. 
Sie  besteht  aus  Schmiedeeisen,  das  gegebenenfalls  verbleit  ist,  und  ist 
mit  Heizschlangen  aus  zweckentsprechendem  Material  atugerüetet. 
Es  muß  jedoch  hier  darauf  aufmerksam  gemacht  werden,  daß  in  diesen 
offenen  Pfannen  GlyzcrinwäsBcr  nur  bis  zu  einer  bestimmten  Konzen- 
tration eingedampft  werden  dürfen,  bei  deren  Überschreiten  in  der  Regel 
sehr  erhebliche  Glyzerinverluste  entstehen. 

Sohtaatb,  Hudliaoh  <Ur  S«if*nr»brilutiOD.  6.  AatL  n 
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Id  Fig.  114  ist  ein  Vakuumapparat  mit  horizontalem  Flüssigkeite- 
abscheider  abgebildet,  der  zum  Eindampfen  der  Seifenunterlaugen  wie 
überhaupt  aller  FIüBsigkeiten  bestimmt  ist,  die  bei  wachsender  Kon- 
zentration Kristalle  ausscheiden.  Am  unteren  Ende  ist  eine  Nutsche 
angebracht,  welche  durch  ein  Äbaperrorgan  mit  dem  Verdampfer  in 
Verbindung  steht,  und  gestattet,  das  während  des  Eindampfens  aus- 
geschiedene Salz  ohne  Unterbrechung  des  Betriebes  zu  entfernen  und  die 
Mutterlauge  selbsttätig  in  den  Apparat  zurück  zuleiten. 


Fig.  114.     Vakuumapparat  lur  Kon-  Fig.  115.    Vakuum apparat  lur  Kon- 

«mtration  von  Unterlauge  mit  Salz-  zentration  toq  Ülyzerinwamer. 

absch  eider. 

Fig.  115  zeigt  einen  Vakuumapparat,  welcher  speziell  zum  Ein- 
dampfen stark  schäumender  Glyzerin wässer  geeignet  ist.  Derselbe 
wird  als  Ein-  und  Mehrkörperapparat  ausgeführt  und  direkt  oder 
auch  durch  Maschinen  dampf  beheizt. 

Der  äußerst  wirksame  Flu ssigkeitaab scheider  ist  vertikal  auf  dem 
Apparat  angeordnet  und  stfht  zwecks  Ausnutzung  der  in  den  abziehen- 
den Brüden  enthaltenen  Wärmemenge  mit  einem  Vonvärmer  so  in 
Verbindung,  daß  die  zur  Verdampfung  kommende  Flüssigkeit  TOige- 
wärmt  und  somit  an  Dampf  und  Kühlwasser  gespart  wird. 
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Beide  Apparate  werden  je  nach  ihrem  Verwendungszweck  und  der 
yprlangten  Leistung  entsprechend  mit  einer  Rährenheizkammer  oder 
einem  Ueizschlangeneystem  aus  Schmiedeeisen,  Gußeisen,  Kupfer  oder 


anderem  Material  versehen.     Die  Luftverdiinnung  kann  nach  Wahl 
mittelfl  nasser  oder  trockener  Luftpumpe  erfolgen. 

Eine   komplette   Vakuumverdampfanlage   für  Glyzerinwasser  gibt 
Fig.  116  wieder. 

17« 
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Ds8  Glyzerinwasser  wird  aus  dem  unten  in  der  Mitt«  stehenden 
Behälter  je  nach  Bedarf  in  den  Apparat  eingesaugt  und  bis  auf  den 
gewünschten  Konzentrationsgrad  eingedampft,  welcher  durch  Probe- 
nahme und  Spindelung,  d.  h.  Feststellung  des  spezifischen  Gewichtes, 
ermittelt  wird. 

Das  fertige  Kohglyzerin  wird  in  den  unten  rechts  stehenden  Be- 
hälter abgelassen  und  von  dort  zwecks  Klärung  durch  eine  Filterpresse 
gedrückt. 


Fig.  117  a.    Filtarpreise,  lum  Betriebe  bereit  gettellt 

Der  Verdampfer,  welcher  auf  einem  Podest  ruht,  steht  mit  einem 
Flüssigkeitsabscheider  in  Verbindung,  der  seinerseit«  wieder  durch 
eine  Bohrleitung  mit  einw  StoBluftvakuumpumpe  verbunden  ist. 

Als  Heizelement  dient  ein  Schlangenrohrsystem,  welches  mit  ge- 
spanntem Dampf  oder  Maschinenabdampf  beheizt  wird.  Als  Lieferanten 
für  diese  und  ähnliche  Apparate  kommen  die  Firmen  Feld  &  Vorstman 
in  Bendorf  a.  Rhein,  A.  L.  G.  Dehne  in  Halle,  Maschinenbau  A. 
G.  Golzem-Qrimma  in  Grimma  i.  Sa.  u.  a.  in  Betracht. 

Die  Fig.  Il7a  und  b  zeigen  schließlich  noch  eine  Filterpresse,  wie 
sie  sowohl  für  die  Klärung  der  Glyzerinwässer  als  auch  des  fertig  ein- 
gedampften Bohglyzerins  verwendet  werden. 
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Die  FUterpresse,  -welche  im  Verhältnis  zur  Filterfläche  einen  nur  ge- 
lingen Raum  einnimmt,  ist  die  einfachste,  aber  zugleich  auch  die  voll- 
kommenste Einrichtung,  nm  feste  Substanzen  aus  Flüssigkeiten  ab- 
zutrennen, sei  es  um  letztere  zu  klären  oder  erstere  zu  gewinnen. 

Die  Zuführung  der  ungeklärten  Suspension  zur  Filterpresse  geschieht 
mittels  Pumpe,  Uontejus  oder  auch  durch  natürlichen  Druck  von  hoch- 
gestellten Flüssigkeitsbehättem  aus.    Aus  den  gefüllten  Kammern  dringt 


Fig.  11Tb.    Filterprecse  ia  geöffnetem  Ziutand«. 

alsdann  nur  die  klare  Flüssigkeit  durch  die  Maschen  des  Filterstoffus, 
der  die  Kammern  selbst  voneinander  trennt  and  läuft  in  eine  Rinne  ab, 
während  die  festen  Substanzen  zwischen  den  Tüchern  in  den  Kammern 
selbst  zurückbleiben. 

Diese  festen  Stoffe  werden  alsdann  in  der  Presse  selbst  ausgedämpft 
oder  mit  reinem  Wasser  nachgewascben,  um  die  ihnen  noch  anhaltenden 
letzten  Glyzerinreste  za  gewinnen. 


Die  spezielle  Technologie  der  Seifen. 

Man  unterscheidet  nach  dem  vorstehenden  harte  oder  Natron- 
seifen und  weiche  oder  Kaliseifen.  Erstere  zerfallen  in  Kern- 
seifen Halbkernseifen  und  Leimseifen.  Die  Kernseifen  werden 
hergestellt,  indem  man  entweder  das  fettsauro  Alkali  durch  Aussalzen 
von  dem  überschüssigen  Wasser  und  dem  Glyzerin  befreit,  oder  indem 
man  die  Seifen  nicht  vollständig  aussalzt,  sondern  nur  so  viel  Salz  zu- 
setzt bzw.  Lauge  im  Überschuß  anwendet,  daß  sich  in  der  Ruhe  ein 
Leimniederschlag  ausscheidet.  Wie  bereits  ausgeführt,  können  die 
zuletzt  genannten  Kernseifen  nur  bei  Mitanwendung  von  Kokosöl, 
Palmkemöl  oder  deren  Fettsäuren  hergestellt  werden  und  führen  den 
Namen  „Kernseifen  auf  Leimniederschlag",  ,, abgesetzte  Kernseifen" 
oder  „geschliffene  Kernseifen",  während  die  ersteren  als  „Kernseifen 
auf  Unterlauge"  bezeichnet  werden. 

Die  Leimseifen  erhält  man  durch  einfaches  Erstarren  des  Seifen- 
leims. Sie  enthalten  alles  in  den  zur  Verseifung  gelangten  Fetten  — 
vornehmlich  Palmkern-  und  Kokosöl  —  vorhanden  gewesene  Glyzerin, 
haben  einen  ziemlich  hohen  Wassergehalt  und  sind  entweder  glatt  oder 
haben  geringe  Kern-  und  Flußbildung.  Letztere  läßt  man  häufig  zwecks 
Herstellung  marmorierter  Seifen  durch  einen  Zusatz  färbender  Sub- 
stanzen —  Frankfurter  Schwarz,  Ultramarin,  englisch  Rot,  Bolus  — 
stärker  hervortreten. 

Die  Halbkernseifen  oder  Eschwegerseifen  werden  ebenfalls 
nur  unter  Mitverwendung  von  Kokosöl,  Palmkemöl  oder  deren  Fett- 
säuren angefertigt;  sie  zeigen  etwas  Kern-  und  Flußbildung,  die  man 
ebenfalls  bisweilen  durch  Zugeben  färbender  Substanzen  stärker  her- 
vortreten läßt.  Das  Sieden  dieser  Halbkernseifen  wird  auf  zwei  ver- 
schiedenen Wegen  ausgeführt,  einem  direkten  und  einem  indirekten. 
Bei  dem  ersten  Verfahren  werden  Kokosöl  oder  Palmkemöl  mit  an- 
deren Fetten  —  Talg,  gebleichtem  Palmöl,  Knochenfett  usw.  —  ge- 
meinschaftlich versotten;  bei  dem  zweiten  wird  aus  einem  oder  mehreren 
der  letztgenannten  Fette  eine  Kernseife  hergestellt  und  diese  dann 
einer  aus  Kokosöl  oder  Palmkemöl  gesottenen  Leimseife  zugegeben. 
Kommen  Fettsäuren  zur  Verwendung,  so  kann  die  Seife  auch  mittels 
Karbonatverseifung  hergestellt  werden,  ein  Verfahren,  das  später  noch 
genauer  beschrieben  werden  soU. 

Von  Kali-  oder  Schmierseifen  hat  man  im  wesentlichen  drei 
Arten  zu  unterscheiden:  1.  eine  glatt-transparente,  die  in  ver- 
schiedenen Färbungen  und  unter  verschiedenen  Bezeichnungen,  wie 
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ölseife,  grüne  Seife,  schwarze  Seife,  Glyzerinschmierseife 
usw.  im  Handel  vorkommt,  2.  eine  Seife,  die  im  transparenten  Grunde 
körnige  Ausscheidungen  zeigt,  sogenannte  Naturkomseif  e  oder  gekörnte 
Schmierseife,  und  3.  eine  undurchsichtige  Seife  von  weißer  oder  gelblich- 
weißer Farbe,  die  als  glatte  Elalnseife,  Silberseife,  Schälseife  usw.  be- 
zeichnet wird. 

Das  Sieden  der  Seifen. 

Die  Verseifung  der  Fette  wird  in  den  meisten  Fällen  durch  Kochen 
bewirkt,  doch  können  Neutralfette,  namentlich  Palmkemöl  und  Kokosöl, 
sowie  Leinöl,  Bohnenöl  und  andere  mit  Ätzlauge  auch  unterhalb  der 
Siedetemperatur  verseift  werden,  ein  Verfahren,  das  man  als  „Ver- 
seifung auf  halbwarmem  Wege"  bezeichnet.  Die  Verseifung  der  Fett- 
säuren mit  kohlensauren  Alkalien  aber  kann  in  der  Praxis,  wo  es  sich 
doch  immer  um  größere  Mengen  handelt,  nur  durch  Kochen  bewirkt 
werden,  da  nur  so  die  freiwerdende  Kohlensäure  ausgetrieben  werden 
kann. 

Der  Anfänger  verwechselt  oft  die  zunächst  in  den  alkalischen  Lösung- 
gen eintretende  Emulgierung  der  Fette  mit  der  wirklichen  Verseifung, 
doch  lehrt  die  Erfahrung  sehr  bald  richtig  zu  beurteilen,  ob  die  wirk- 
liche Verbindung  zwischen  Fett  und  Alkali  erfolgt  ist,  oder  ob  nur 
eine  Emulsion,  d.  h.  eine  einfache  Mischung  vorliegt,  welche  sich  bei 
längerer  Ruhe  wieder  trennt. 

Im  allgemeinen  wird  der  Verseifungsprozeß,  der  Erwartung  ent- 
gegen, durch  Kochen  nicht  beschleunigt.  Das  Fett  bindet  zwar  sehr 
bald  einen  Teil  des  Alkalis,  bildet  aber  eine  vollständige  Seife  erst  durch 
allmähliche  Aufnahme  auf  dem  Wege  einer  fortgesetzten  Sättigung. 
Wenn  es  sich  um  die  Verseifung  von  Neutralfetten  handelt,  so  ist  auch 
die  Stärke  der  angewandten  Lauge  von  größter  Bedeutung  für  das 
Gelingen,  da  sich  die  meisten  Fette  nur  dann  durch  Kochen  leicht  ver- 
seifen lassen,  wenn  man  mit  schwachen  Laugen  beginnt  und  allmählich 
zu  stärkeren  übergeht. 

Das  Sieden  mit  Dampf.  In  den  meisten  Seifenfabriken,  nament- 
lich in  allen  größeren  Betrieben,  wird  heute  mit  Dampf  gearbeitet. 
Einige  haben  zwar  neben  der  Dampfeinrichtung  auch  Kessel  mit  direkter 
Feuerung  vorgesehen,  je  mehr  aber  die  Verarbeitung  von  Fettsäuren 
an  Stelle  von  Neutralfetten  in  Aufnahme  kommt,  um  so  mehr  wird 
auch  das  Arbeiten  mit  Dampf  zur  Notwendigkeit. 

Man  benutzt  den  Dampf  zum  Sieden  der  Seifen  teils  direkt,  teils 
indirekt.  Siedet  man  mit  direktem  Dampf,  so  muß  mit  stärkeren  Laugen 
gearbeitet  werden,  weil  durch  die  Kondensation  des  Dampfes  der  Wasser- 
gehalt r?er  Seife  zunimmt.  Je  nachdem  man  mit  hoch  oder  niedrig  ge- 
spanntem Dampf,  mit  Sattdampf  oder  Heißdampf  arbeitet,  wird  mehr 
oder  weniger  Wasser  in  die  Seife  kommen,  so  daß  die  Laugen  den  Dampf- 
verhältnisseh  entsprechend  eingestellt  werden  müssen.  Indirekter 
Dampf  findet  nur  in  kleineren  Kesseln  Verwendung,  weil  in  großen 
Kesseln  auf  diese  Weise  ein  richtiges  Sieden  nicht  zustande  kommt. 
In  großen  Doppelkesseln  siedet  nämlich  die  Seife  nur  in  der  Nähe  der 
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Kesaelwände  und  bei  Beheizung  mit  Dampfschlangen  nur  in  der  Nähe 
der  Dampfrohie.  Zur  Erzeugung  von  Feinseifen,  Seifen  auf  halbwarmem 
Wege  und  Leimseifen  in  kleineren  Doppelkesseln  bewährt  sich  aber  der 
indirekte  Dampf  sehr  gut. 

In  neuerer  Zeit  geht  man  auch  vielfach  dazu  über,  den  Dampf 
durch  Überhitzer,  die  in  die  Feuerungszüge  des  Damp&essels  einge- 
baut sind,  auf  eine  höhere  Temperatur  zu  bringen.  Diese  Maßnahme 
bewährt  sich  besonders  dann,  wenn  der  Dampf  lange  Bohrleitungen  zu 
passieren  hat,  ehe  er  zur  Verwendungsstelle  kommt,  oder  wenn  es  schwer 
wird,  mit  dem  vorhandenen  Dampfkessel  die  für  den  Betrieb  not- 
wendige Menge  Dampf  zu  erzeugen.  Solcher  Heißdampf  kondensiert 
naturgemäß  weniger  stark  und  bringt  durch  seine  höhere  Temperatur 
die  Masse  schneller  zum  Sieden.  Auf  diese  Weise  wird  auch  eine  er- 
hebliche Menge  Dampf  und  damit  wieder  Feuerungsmaterial  gespart, 
da  das  Überhitzen  nur  durch  die  sonst  unausgenützt  durch  den  Schorn- 
stein gehenden  Feuerungsgase  bewirkt  wird. 

Soll  direkter  Dampf  verwendet  werden,  so  läßt  man  diesen  durch 
eine  offene  Bohrleitung  in  den  Kessel  eintreten.  Es  gehört  Erfahrung 
dazu,  eine  solche  Dampfrohrleitung  richtig  montieren  zu  lassen.  Für 
kleinere  Siedekessel,  in  denen  etwa  6000  kg  Seife  hergestellt  werden 
können,  genügt  es,  wenn  die  Bohrleitung  in  einen  mit  spiralförmig 
angeordneten  Löchern  versehenen  Elranz  am  Kesselboden  ausmündet, 
so  daß  der  Dampf  nach  allen  Seiten  ausströmen  kann.  Die  Gesamt- 
fläche dieser  Ausströmlöcher  darf  jedoch  nicht  größer  sein  als  die  Fläche 
des  inneren  Querschnittes  des  Dampfzuleitungsrohres.  In  größeren 
Siedekesseln  bringt  man  vorteilhafterweise  mehrere  Dampfleitungen 
an,  deren  Ausmündungen  in  größeren  Abständen  übereinander  mon- 
tiert sind.  Sehr  gut  bewährt  hat  sich  außerdem  auch  das  Anbringen 
eines  einfachen,  unten  ganz  offenen  Bohres,  welches  bis  auf  den  Kessel- 
boden führt  und  mit  dessen  Hilfe  es  dem  Sieder  jederzeit  möglich  ist, 
den  ganzen  Kesselinhalt  ordentlich  aufwallen  zu  lassen,  ohne  daß  die 
Seife  dabei  ins  Steigen  kommt.  Auch  beim  Schleifen  oder  Aussalzen 
der  Kernseifen  ist  eine  solche  direkte  Bohrleitung  besonders  empfehlens- 
wert. 

Für  größere  Betriebe  bietet  das  Arbeiten  mit  Dampf  ganz  wesent- 
liche Vorteile.  Alkali  und  Fette  gehen  leichter  und  schneller  in  Verband 
Die  Masse  kommt  sehr  bald  zum  Sieden,  so  daß  viel  größere  Mengen 
in  verhältnismäßig  kurzer  Zeit  verseift  werden  können,  als  ohne  Dampf- 
beheizung.  Außerdem  wird  der  Dampf  noch  zu  vielen  anderen  Zwecken 
benutzt,  zum  Betrieb  der  Kraft-  und  Lichtanlage,  der  Transmissionen, 
Pumpen,  Aufzüge,  Autopressen,  Seifenpulvermühlen  usw.,  zum  Aus- 
blasen der  Olfässer,  zum  Transport  der  Laugen  und  Fette  mittels  Ele- 
vatoren oder  Montejus  u.  dgl. 

Eine  größere  Seifenfabrik  mit  Fettspaltungsanlage,  in  welcher  dann 
naturgemäß  die  Fettsäuren  mit  kohlensauren  Alkalien  verseift  werden, 
ist  ohne  Dampf  überhaupt  nicht  in  der  Lage,  gewinnbringend  zu  arbeiten. 
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Die  Herstell  ang  der  harten  oder  Natronseifen. 

Kernseifen  anf  Unterlange. 

Kernseifen  auf  Unterlauge  werden  heute  nur  noch  wenig  hergestellt. 
Sie  sind  verdrängt  worden  durch  die  Kernseifen  auf  Leimniederschlag, 
welche  ein  besseres  Lösungsvermögen  haben,  schneller  schäumen  und 
dadurch  rasch  beliebt  wurden.  Den  Seifensiedern  steht  auch  heute 
kaum  noch  das  Rohmaterial  zur  Verfügung,  das  zur  Erzeugung  einer 
guten  Kernseife  auf  Unterlauge  notwendig  ist.  Wenn  trotzdem  die 
Herstellungsweise  einer  solchen  Seife  nach  altem  Verfahren  kurz  be- 
sprochen wird,  so  geschieht  dies,  weil  das  Sieden  dieser  Seifen  von 
großem  theoretischen  Interesse  ist. 

Altdeutsche  Kernseife.  In  den  Siedekessel  wird  der  Talg  gebracht, 
dazu  einige  Töpfe  Sgrädiger  Kalilauge  gegeben  und  dann  Feuer  ge- 
macht. Sobald  der  Talg  geschmolzen  und  die  Lauge  erwärmt  ist, 
bildet  sich  beim  Krücken  eine  milchähnliche  Flüssigkeit  (Emulsion); 
nach  weiterem  Feuern  zeigt  sich  eine  klare,  mit  Fettpünktchen  ge- 
mischte Seifenlösung  und  bald  der  eingetretene  Verband  zwischen 
Fett  und  Alkali. 

Daß  die  Verbindung  eingetreten  ist,  erkennt  man  daran,  daß  die 
gelbbraune  Msisse  unter  allmählichem  Höhersteigen  ruhig  siedet.  Was 
am  eingetauchten  und  wieder  herausgezogenen  Spatel  hängen  bleibt, 
hat  ein  gallertartiges,  grauweißes  Aussehen  und  sondert  keine  Lauge 
ab.  Die  Masse  im  Kessel  ist  jedoch  noch  keine  Seife,  sie  enthält  noch 
zuviel  unverseiftes  Fett.  Würde  man  sie  in  diesem  Zustande  ein- 
dampfen, so  würde  sie  zu  einer  grauen,  dicken  Schmiere  werden,  die 
nur  durch  Zusatz  von  Lauge  wieder  aufgelöst  werden  könnte.  Es 
erfolgt  deshalb  jetzt  weiterer  Zusatz  von  Lauge,  während  die  Masse 
ruhig  weiter  kocht,  und  zwar  kommen  ungefähr  Vj  Sgrädige  und 
Vs  20grädige  Lauge  zur  Verwendung.  Mit  dem  Zugeben  wird  fort- 
gefahren, bis  sich  eine  dickflüssige,  gleichartige,  helle  Masse  in^  Kessel 
zeigt,  die  vom  Spatel  in  zusammenhängenden,  langen,  durchsichtigen 
Strähnen  abläuft,  bis  die  Seife  also,  wie  der  technische  Ausdruck  lautet, 
im  Leim  siedet. 

Am  Aussehen  des  Leims  erkennt  man,  ob  eine  vollständige  Ver- 
seifung stattgefunden  hat  und  ob  das  Verhältnis  des  Alkalis  zu  den 
Fettsäuren  richtig  eingehalten  ist.  Wird  etwas  Seife  auf  ein  Glas  ge- 
tröpfelt, so  bleibt  die  Probe  einige  Zeit  klar  und  trübt  sich  erst  beim 
Erkalten,  wenn  der  Seifenleim  die  richtige  Beschaffenheit  besitzt; 
trübt  sich  die  Probe  dagegen  schnell,  so  ist  entweder  noch  unverseiftes 
Fett  vorhanden  und  kleine  Teilchen  desselben  in  dem  Leim  verteilt, 
oder  es  ist  zuviel  Lauge  verwandt  worden  und  dadurch  eine  Ausschei- 
dung von  fester  Seife  bewirkt.  Zeigt  die  Probe  sogleich  einen  grauen 
Rand,  so  ist  unverseiftes  Fett  vorhanden;  beim  Überschuß  von  Alkali 
überzieht  sich  die  Glasprobe  schnell  mit  einer  weißlichen  Haut.  Durch 
Zusatz  von  Lauge  oder  Talg  werden  solche  Fehler  leicht  beseitigt.  Hat 
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der  Leim  jedoch  die  erforderliche  Klarheit  und  verursacht  eine  Probe,  an 
die  Zunge  gehalten,  auch  nur  ein  schwaches  Brennen,  „Stich'',  so  wird 
der  Leim  noch  so  lange  lebhaft  gesotten,  bis  er  infolge  Abgabe  seines 
überschüssigen  Wassergehaltes  beim  Herausnehmen  vom  Spatel  in 
I^den  abläuft,  eine  Erscheinung,  die  man  das  ,, Spinnen  der  Seife'' 
nennt.  Nach  dem  Eintritt  des  ,, Spinnens"  wird  alsdann  die  Seife  aus 
ihrer  wässerigen  Lösung  mittels  Kochsalz  ausgesalzen,  wobei  gleichzeitig 
eine  Umwandlung  der  Kaliseife  in  Natronseife  stattfindet,  wenn,  wie 
oben  erwähnt,  Kalilauge  bei  der  Verseif ung  zur  Mitverwendung  kam. 

Das  Salz  setzt  man  dem  Leim  nach  und  nach  in  kleinen  Portionen 
zu  und  läßt  dabei  leicht  durchsieden.  Schon  der  erste  Zusatz  bewirkt 
ein  Flüssigwerden  des  Leims;  nach  weiteren  Zusätzen  tritt  ein  Gerinnen 
der  Seife  ein,  die  schließlich  als  dicke  Masse  an  die  Oberfläche  kommt. 
In  der  von  der  Seife  getrennten  Flüssigkeit,  der  sogenannten  „Unter- 
lauge", sind  außer  dem  zugesetzten  Kochsalz  noch  das  bei  der  Um- 
setzung der  Kaliseife  gebildete  Chlorkalium,  sowie  das  bei  der  Ver- 
seifung frei  gewordene  Glyzerin  enthalten. 

Dem  Aussalzen  der  Seife  wird  mit  Recht  die  größte  Aufmerksam- 
keit geschenkt,  da  bei  ungenügendem  Salzzusatz  ein  Teil  der  Seife  in 
der  Unterlauge  gelöst  bleibt,  bei  zu  hohem  Zusatz  aber  eine  zu  schnelle 
Abscheidung  der  Seife  erfolgt.  Infolgedessen  bilden  sich  leicht  kleine 
Klumpen,  die  sich  schwer  miteinander  vereinigen  und  daher  Unter- 
lauge aufnehmen.  Eine  richtig  ausgesalzene  Seife  muß  in  Platten  sieden 
und,  heiß  auf  den  Spatel  genommen,  in  weichen  Flocken  hängen  bleiben. 
Mit  dem  Daumen  im  Handteller  zerdrückt,  darf  sie  nicht  schmieren, 
sondern  muß  sich  als  fester,  trockener  Span  ablösen,  d.  h.  sie  muß 
„Druck  haben".  Die  Unterlauge  soll  keinen  stechenden,  sondern  ledig- 
lich einen  salzig-süßlichen  Geschmack  zeigen. 

Ist  das  Aussalzen  beendet,  so  wird  entweder  nach  dem  Heraus- 
ziehen des  Feuers  die  gut  abgesetzte  Unterlauge  mittels  eines  am  Kessel 
befindlichen  Ablaßhahns  entfernt  oder  der  ganze  Inhalt  des  Kessels 
in  einen  Kühlbehälter  geschöpft  und  dort  der  Ruhe  überlassen,  damit 
sich  die  Unterlauge  gut  absetzen  kann.  In  den  leeren  Kessel  kommen 
einige  Töpfe  ganz  schwacher  Lauge  und  außerdem  die  vorsichtig  von 
der  Unterlauge  abgeschöpfte  Seife  zurück,  die  sich  nunmehr  bei  wenig 
Feuer  in  der  schwachen  Lauge  zu  einem  klaren  Leim  auflöst.  Der  so 
erhaltene  Seifenleim  wird  alsdann  nochmals  mit  wenig  Salz  vorsichtig 
ausgesalzen. 

Hierauf  schreitet  man  zur  nächsten  Operation,  dem  „Klarsieden", 
das  bezewckt,  der  Seife  das  überschüssige  Wasses  zu  entziehen,  die 
letzten  Fettanteile  zu  verseifen  und  die  Seife  selbst  zu  einer  festen, 
schaumfreien  Masse  zu  gestalten.  Man  läßt  daher  die  Masse  erst  bei 
offenem,  dann  bei  halbgedecktem  Kessel  hochsieden,  bis  sie  nicht  mehr 
steigen  will  und  sich  nur  noch  ein  großblasiger  Schaum  bildet,  der 
immer  schnell  wieder  in  sich  zusammensinkt.  Die  Seife  bildet  nun 
eine  gleichmäßige,  kompakte  Masse;  das  Klarsieden  ist  damit  beendet. 
Nachdem  das  Feuer  entfernt  ist,  wird  die  Seife  nunmehr  zwecks  guten 
Absetzens  der  Unterlauge  einige  Stunden  der  Ruhe  überlassen  und 
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dann  in  die  Form  geschöpft.  Um  die  hier  unter  Umständen  entstehende 
Marmorbildung  schärfer  hervortreten  zu  lassen,  kann  man  noch  etwas 
abgeschlämmten  Bolus,  Braunstein  usw.  beimischen.  Wünscht  man 
dagegen  eine  glatte  Seife,  so  verschleift  man  den  strotzigen  Kern  mit 
heißem  Wasser,  wodurch  die  Seife  flüssiger  wird  und  die  ihr  anhaften- 
den Unreinigkeiten  in  die  Unterlauge  gehen.  Durch  das  Schleifen  wird 
die  Ausbeute  etwas  erhöht.  Aus  100  kg  Talg  erhält  man  150  kg  un- 
geschliffene  Kernseife,  während  sich  durch  nachträgliches  Schleifen 
eine  Ausbeute  bis  etwa  160  kg  erzielen  läßt.  Die  mit  Kalilauge  her- 
gestellten Kernseifen  zeigen  sich  beim  Gebrauch  zwar  zarter  und  ge* 
schmeidiger  als  die  reinen  Natronseifen,  da  sich  die  Kaliseife  teilweise 
der  Zersetzung  durch  das  Kochsalz  entzieht  und  in  die  Kernseife  über- 
geht, stellen  sich  aber  auch  wesentlich  höher  im  Preise,  weil  die  Kali- 
lauge nicht  nur  erheblich  teurer  ist  als  gleichprozentige  Natronlauge, 
sondern  auch  von  letzterer  zur  Verseifung  eines  gleich  großen  Fett- 
ansatzes eine  geringere  Menge  erforderlich  ist  als  von  der  ersteren. 

Angenommen  man  hat  beide  Stoffe  in  chemisch  reinem  Zustande 
zur  Verfügung,  so  sind  zur  Verseifung  von  100  kg  Talg  etwa  19,5  kg 
Kaliumhydrat  (Ätzkali)  oder  etwa  14  kg  Natronhydrat  (Ätznatron) 
erforderlich.  Es  erklärt  sich  aus  dem  Gesagten,  daß  die  Verwendung 
von  Kalilauge  in  der  Hartseifenfabrikation  heute  auf  ein  Minimum  be- 
schränkt ist  und  fast  nur  noch  bei  der  Herstellung  von  Rasierseifen  in 
Anwendung  kommt. 

Tal|;kem8elfe.  Unter  diesem  Namen  findet  man  noch  ab  und  zu 
eine  auf  Unterlauge  klargesottene  Seife,  die  sich  von  der  vorerwähnten 
alten  deutschen  Kernseife  lediglich  dadurch  unterscheidet,  daß  sie  mit 
Ätznatronlauge  hergestellt  wird.  Die  Arbeitsweise  ist  sonst  dieselbe, 
nur  wird  die  Seife  meist  allein  auf  einem  Wasser  gesotten,  da  mit  der 
heutigen  Ätzlauge  eine  vollkommene  Verseifung  leicht  zu  erzielen  ist. 
Wenn  jedoch  geringer,  stark  riechender  Talg  verarbeitet  wird,  emp- 
fiehlt es  sich  trotzdem  auf  mehreren  Wassern  zu  sieden,  um  ein  reines, 
möglichst  geruchfreies  Produkt  zu  erhalten. 

Das  Siedeverfahren  ist  das  folgende:  Der  Talgansatz  wird  in  den 
Kessel  gebracht  und  dazu  ungefähr  der  fünfte  Teil  der  etwa  12°  B^ 
starken  Lauge  gegeben,  die  zur  Verseifung  des  ganzen  Ansatzes  er- 
forderlich ist.  Sobald  Verband  eingetreten  ist,  gibt  man  die  weitere 
Lauge  portionsweise  hinzu,  und  zwar  kann  dieselbe  jetzt  etwas  stärker 
genommen  werden,  jedoch  nicht  übes  20°  B6.  Sollte  der  Fall  vorkom- 
men, daß  man  zu  rasch  vorgegangen  ist  oder  zu  starke  Lauge  ange- 
wendet hat,  so  muß  man  unter  schwachem  Sieden  etwas  Wasser  zu- 
setzen oder  die  Seife  einige  Zeit  der  Ruhe  überlassen,  bis  der  Verband 
wieder  eintritt.  Wird  der  Seifenleim  zu  dick  und  zähe,  so  setzt  man 
vorsichtig  etwas  20grädiges  Salzwässer  hinzu.  Besolftlers  gern  und 
schnell  tritt  dieses  Dickwerden  der  Seife  ein,  wenn  der  Talg  nicht  frisch 
war,  also  viel  freie  Fettsäuren  enthielt. 

Wenn  die  zur  Verseifung  erforderliche  Lauge  im  Kessel  ist,  wird 
noch  eine  Zeitlang  durchgesotten  und  dann  die  Abrichtung  geprüft. 
Die  Verseifung  ist  als  vollendet  anzusehen,  sobald  eine  auf  Glasplatte 
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gesetzte  Probe  des  erhaltenen  Seifenleims  sogleich  einen  kleinen,  weißen 
Rand,  „Laugenring'',  zeigt,  sich  einige  Zeit  klar  hält,  erst  beim  Er- 
starren trübe  wird  und,  an  die  Zunge  gehalten,  Stich  besitzt. 

Das  nun  folgende  Aussalzen  geschieht  am  besten  unter  schwachem 
Sieden  der  Seife.  Richtig  ausgesalzen,  muß  dieselbe  in  Platten  sieden, 
sich,  auf  den  Spatel  genommen,  in  weichen  Flocken  zeigen  und  Druck 
haben;  die  Unterlauge  muß  an  dem  Spatel  klar  ablaufen  und  darf  keinen 
stechenden,  sondern  muß  einen  salzig-süßlichen  Geschmack  besitzen. 
Es  sei  hier  gleichzeitig  noch  erwähnt,  daß  zum  Aussalzen  eines  unter 
Anwendung  von  Natronlauge  hergestellten  Seifenleims  weniger  Salz 
nötig  ist,  als  wenn  nur  Kalilauge  verwandt  wird,  da  das  zur  Umsetzung 
der  Kaliseife  mehr  erforderliche  Salz  hier  wegfällt. 

Wenn  die  Seife  ausgesalzen  ist  und  sich  nach  einstweiligem  Ent- 
fernen des  Feuers  etwas  beruhigt  hat,  pumpt  man  einen  Teil  der  Unter- 
lauge aus  und  beginnt  mit  dem  Kern-  oder  Klarsieden.  Letzteres 
wird  noch  vielfach  in  der  Weise  ausgeführt,  daß  man  den  Kessel  mit 
Brettern  bedeckt  und  die  Seife  bei  zuerst  schwachem  Feuer  hochsieden 
läßt,  wie  es  schon  vorher  bei  der  altdeutschen  Kernseife  beschrieben 
wurde.  Auch  hier  ist  das  Kllarsieden  beendet,  wenn  der  Schaum  groß- 
blasig wird  und  die  Seife  dann  als  ein  schöner,  geschlossener  Kern  im 
Kessel  liegt. 

Manche  Seifensieder  steflen  ihre  Kernseife  auch  her,  ohne  sie  auf 
Unterlauge  „klar''  zu  sieden.  Es  wird  dann  nur  der  Seifenleim  klar 
und  schaumfrei  gesotten  und  dann  vorsichtig,  ohne  daß  Schaum  ent- 
steht, mit  Salz  oder  starkem  Salzwasser  getrennt.  So  hergestellte 
Kernseifen  geben  in  der  Regel  eine  höhere  Ausbeute,  bleiben  aber  stets 
leicht  löslich  und  trocknen,  in  Riegel  geschnitten,  oft  krumm. 

Das  Marmorieren  der  Talgkernseife.  Wenn  das  Klarsieden  der 
Seife  beendet  ist,  entfernt  man  das  Feuer  und  läßt  die  Unterlauge  gut 
absetzen.  Wünscht  man  die  Seife  marmoriert,  so  schöpft  man  den 
strotzigen  Kern  als  solchen  in  die  Form  oder  verflüssigt  ihn  auch  vor- 
her noch  durch  Zukrücken  von  etwas  heißem  Wasser  oder  schwacher 
Lauge,  wobei  man  aber  beachten  muß,  daß  keine  Unterlauge  mit  in 
die  Seifenmasse  gelangt.  Alsdann  knickt  man  die  Seife  kurz  mit  dem 
Rührscheid  durch,  bedeckt  die  gefüllte  Form  mit  Brettern  und  läßt 
sie  dann  ruhig  stehen.  Während  des  Erkaltens  tritt  nun  eine  Kristalli- 
sation ein,  indem  sich  „Kern  und  Fluß"  büden.  Der  Kern  ist  der  kri- 
stallinische Teü  der  Seüe,  der  den  nichtkristaUinischen,  den  Fluß,  ein- 
schließt; in  den  ,,Fluß"  gehen  alle  in  der  Seife  befindlichen,  vom  Talg, 
der  Lauge  usw.  herrührenden  Unreinigkeiten  und  Farbstoffe.  Solche 
Seife  zeigt  dann  beim  Schneiden  ein  mehr  oder  weniger  bemerkbares, 
marmorähnlicfies  Aussehen,  weshalb  man  sie  auch  marmorierte  Kern- 
seife nennt.  Um  den  in  der  Seife  spontan  gebildeten  Marmor  noch 
etwas  schärfer  hervortreten  zu  lassen,  färbt  man  vielfach  die  noch  flüs- 
sige Seifenmasse  mit  in  schwacher  Lauge  abgeschlämmtem  Bolus, 
Braunstein,  Frankfurter  Schwarz,  Ultramarin  usw.,  Farbstoffe,  die 
sich  dann  ebenfalls  in  dem  Fluß  ablagern. 
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Früher  war  es  allgemein  Gebrauch,  dem  Marmor  durch  künstliches 
Bearbeiten  mit  einem  Eisenstab  eine  bestimmte  Zeichnung  zu  geben/ 
die  Seife  wurde,  nach  damaliger  Ausdrucksweise,  auf  Mandeln  oder 
Blumen  gerührt,  eine  Maßnahme,  die  heute  wohl  nirgends  mehr  üb- 
lich ist. 

Naturgemäß  kann  man  den  Marmor  in  der  Kernseife  nur  erzielen, 
wenn  sie  genügend  heiß  ist;  in  einer  zu  kalt  ausgeschöpften  Seife  kann 
sich  keine  Kristallisation  mehr  vollziehen,  da  der  Erstarrungsprozeß 
zu  schnell  eintritt.  Zur  Herstellung  schön  marmorierter  Seife  ist  ein 
gemischter  Fettansatz  am  vorteilhaftesten.  Es  werden  deshalb  auch 
außer  Talg  zu  einer  marmorierten  Kernseife  meistens  noch  Talgfett, 
Knochenfett,  gebleichtes  Palmöl  und  etwas  Palmkemöl  verarbeitet. 

Wünscht  man  keine  marmorierte,  sondern  eine  glatte,  weiße  Kern- 
seife, so  erreicht  man  dies  dadurch,  daß  man  die  flüssige  Seifenmasse 
ohne  jeglichen  Farbzusatz  in  der  Form  so  lange  krückt,  bis  sich  ein 
baldiges  Erstarren  erkennen  läßt.  Hierdurch  wird  die  Ejistallisation 
der  Seife  verhindert,  und  die  geringen,  in  ihr  befindlichen  Unreinig- 
keiten  bleiben  unbemerkbar  in  der  ganzen  Masse  verteilt.  Anderer- 
seits läßt  sich  dasselbe  Ergebnis  erzielen,  wenn  man  den  im  Kessel  be- 
findlichen strotzigen  Kern  genügend  verschleift. 

Das  Schleifen  der  Seife  bezweckt  also  erstens  das  Verhindern  jeder 
Marmorbildung,  zweitens  die  etwa  nötig  erscheinende  Reinigung  des 
Seifenkörpers  und  drittens  die  Erhöhung  der  Ausbeute  durch  Aufnahme 
von  Wasser. 

Gewöhnlich  wird  das  Schleifen  so  vorgenommen,  daß  man  nach 
Entfernung  der  Unterlauge  dem  strotzigen,  leicht  siedenden  Seifenkem 
im  Kessel  so  viel  heißes  Wasser  oder  schwache  Lauge  zukrückt,  bis  er 
genügend  gelöst  und  flüssig  geworden  ist. 

Die  Unterlänge.  Die  Unterlauge  der  Kernseifen  enthält  Kochsalz, 
die  im  Überschuß  angewandten  Alkalien,  das  in  den  Fetten  gebunden 
gewesene  Glyzerin,  häufig  auch  mehr  oder  weniger  Seife  und  die  Un- 
reinigkeiten  aus  den  Fetten  und  Laugen.  Es  trägt  wesentlich  zur  Ren- 
tabilität der  Seifenfabrikation  bei,  wenn  streng  darauf  geachtet  wird, 
daß  mit  der  Unterlauge  keine  wertvollen  Stoffe  verloren  gehen.  Wenn 
Neutralfette  versotten  werden,  so  ist  es  selbstverständlich,  daß  die 
Unterlauge  aufgefangen  und  zur  Gewinnung  des  darin  enthaltenen 
Glyzerins  weiterverarbeitet  oder  an  Glyzerinfabriken  abgegeben  wird. 
Das  Glyzerin  ist  heute  ein  so  wertvolles  Produkt,  daß  es  sich  sogar  noch 
verlohnt.  Unterlaugen  mit  nur  3  %  Glyzerin  auf  dieses  zu  verarbeiten. 
Für  Seifehfabriken,  welche  noch  keine  Fettspaltung  eingerichtet  haben 
und  überwiegend  Neutralfette  versieden,  ist  daher  der  Gewinn,  der 
sich  durch  den  Verkauf  dieser  Unterlaugen  erzielen  läßt,  ein  für  die 
Rentabilität  des  Betriebes  sehr  ins  Gewicht  fallender  Faktor. 

Die  Unterlaugen  sind  aber  um  so  wertvoller,  je  weniger  freies  Alkali 
und  Seife  sie  enthalten.  Der  Seifensieder  hat  demnach  ein  doppeltes 
Interesse  daran,  seine  Unterlaugen  von  diesen  Stoffen  freizuhalten, 
einerseits  um  sich  vor  dem  direkten  Verlust  zu  schützen,  und  anderer- 
seits um  einen  besseren  Preis  für  seine  Lauge  zu  erzielen.    Die  Glyzerin- 
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fabriken  müssen  nämlich,  ehe  sie  das  Glyzerin  aus  den  Unterlaugen 
gewinnen  können,  das  dann  enthaltene  Alkali  mit  Säure  neutralisieren 
und  die  Seife  ausscheiden,  was  natürlich  die  Unkosten  bei  der  Glyzerin- 
gewinnung bedeutend  erhöht.  Beagiert  daher  eine  Unterlauge  noch 
kräftig  auf  Lackmus  oder  Phenolphtaleinlösung,  so  muß  sie  mit  Fett- 
säure oder  Harz  „ausgestochen'',  d.  h.  neutralisiert  werden,  bis  die 
Reaktion  nur  noch  schwach  hervortritt.  In  der  Regel  sollen  die  Unter- 
laugen nicht  mehr  als  0,2  %  freies  Alkali  enthalten;  eine  völlige  Neu- 
tralisation ist  jedoch  nicht  zu  empfehlen  und  auch  nicht  gut  angängig, 
da  man  alsdann  Fettsäure  oder  Harz  im  Überschuß  anwenden  müßte. 
Handelt  es  sich  um  Unterlaugen  von  geschliffenen  oder  auf  Leimnieder- 
schlag gesottenen  Seifen,  so  wird  man  die  zum  Ausstechen  nötige  Fett- 
säure oder  das  Harz  schon  vor  dem  Aussalzen  in  den  Leim  geben.  In- 
folge der  gleichzeitig  bewirkten  Konzentration  der  Unterlauge  ist  als- 
dann für  das  Aussalzen  des  so  erhaltenen,  neutralen  Seifenleims  eine 
wesentlich  geringere  Kochsalzmenge  als  zuvor  erforderlich. 

Das  Eindampfen  der  Unterlaugen  bis  zu  einer  gewissen  Konzen- 
tration, gewöhnlich  bis  30°  B6,  ist  in  manchen  Fabriken  eingeführt, 
um  einen  höheren  Preis  für  die  Laugen  zu  bekommen.  Liegt  eine 
Seifenfabrik  weit  von  der  Glyzerinfabrik  entfernt,  so  fällt  ja  schon  die 
ersparte  Fracht  für  das  durch  das  Eindampfen  ausgeschiedene  Wasser 
und  Salz  ins  Gewicht.  Da  die  Glyzerinfabriken  außerdem  aber  ent- 
sprechend weniger  Wasser  zu  verdampfen  haben,  können  sie  für  solche 
konzentrierten  Laugen  auch  einen  besseren  Preis  bewilligen. 

Die  Fabriken,  welche  ihre  Unterlaugen  eindampfen,  sind  gewöhn- 
lich besonders  darauf  eingerichtet.  Wenn  der  Abdampf  der  Maschine 
oder  die  abziehenden  Feuerungsgase  der  Kessel  dazu  benutzt  werden 
können,  so  entstehen  durch  das  Eindampfen  auch  keine  besonderen 
Unkosten,  ganz  abgesehen  davon,  daß  das  gleichzeitig  wiedergewonnene 
Salz  zum  Aussalzen  anderer  Seifen  verwendet  werden  kann.  Um  einen 
größeren  Glyzeringehalt  der  Unterlaugen  zu  erzielen,  werden  diese  viel- 
fach auch  selbst  zum  wiederholten  Aussalzen  frischer  Seifen  verwendet, 
wodurch  gleichzeitig  auch  an  Salz  gespart  wird.  Ein  solches  Vorgehen 
ist  aber  nur  ratsam,  wenn  diese  Unterlaugen  wenig  Schmutz-,  Leim- 
und  Eiweißstoffe  enthalten. 

Unterlaugen,  die  viel  freies  Alkali  aufweisen,  werden  nach  dem 
Erkalten  dick  und  gallertartig,  da  sie  alsdann  auch  noch  erhebliche 
Mengen  an  Seife  enthalten.  Diese  Tatsache  hat  früher  dazu  geführt, 
die  Unterlaugen  zu  Walkextrakten  einzudampfen,  eine  Verwertungs- 
möglichkeit, von  der  man  heute  jedoch  ganz  absieht,  da  die  Glyzerin- 
fabriken für  die  Laugen  auskömmliche  Preise  bewilligen.  Übrigens 
enthält  nicht  jede  dicke,  gallertartige  Unterlauge  größere  Mengen  Seife, 
da  z.  B.  bei  der  Verarbeitung  von  Knochenfett  u.  dgl  Leimsubstanzen 
und  Eiweißstoffe  mit  in  die  Unterlauge  gehen  und  eine  Gelatinierung 
veranlassen  können. 

Marseillerseife.  Mit  dem  Namen  Marseillerseife  bezeichnet  man  eine 
aus  minderwertigen,  nicht  mehr  genußfähigen  Baumölen,  insonderheit 
Olivenölen,  hergestellte  verschliffene  Kernseife.    Der  Konsistenz  und 
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Farbe  dieser  öle  entsprechend  fallen  auch  die  daraus  gefertigten  Seifen 
aus.  So  gibt  es  z.  B.  schneeweiße,  gelbe,  grünlichweiße  bis  ziemlich, 
grüne  Marseillerseifen,  wobei  die  eine  Gattung  für  sich  bildenden 
grasgrünen  Sulfurölseifen  ganz  unberücksichtigt  bleiben.  Am  meisten 
geschätzt  und  am  besten  bezahlt  werden  auch  hier  die  am  wenigsten 
gefärbten  Seifen. 

Die  aus  den  flüssigeren  ölen  hergestellten  Seifen  dieser  Gattung 
zeigen  die  Eigenschaft  großer  Dünnflüssigkeit  und  tagelangen  Warm- 
bleibens, selbst  wenn  sie  vorher  lange  im  Kern  eingesotten  waren. 
Man  kann  sie  durch  starkes  Ausschleifen  beinahe  wasserflüssig  machen 
und  bis  zu  acht  Tagen  und  länger  in  diesem  Zustande  in  der  Form 
erhalten.  Es  liegt  deshiUb  wohl  in  der  Natur  der  Sache,  daß  solche 
Seifen  sehr  rein  und  neutral  werden,  weil  sie  lange  Zeit  haben,  alle 
Unreinigkeiten  und  den  größten  Teil  der  überschüssigen  Alkalien  aus- 
zuscheiden, während  im  Gegensatz  hierzu  diei  aus  harten  Fetten  her- 
gestellten Kernseifen  schon  am  zweiten  Tage  anfangen,  an  den  Bändern 
der  Formen  zu  erstarren. 

Ziemlich  sicherem  Vermuten  nach  sind  die  Marseillerseifen  wohl 
diejenigen,  die  zuerst  fabrikmäßig  in  größeren  Mengen  hergestellt  und 
von  Marseille,  ihrem  Hauptproduktionsorte,  aus  in  alle  Weltgegenden 
versandt  wurden.  Daher  rührt  wohl  auch  der  allgemein  verbreitete 
Name  als  Bezeichnung  für  diese  Seifensorte,  der  später  jedem  Produkte 
beigelegt  wurde,  das  aus  gleichen  Materialien  und  auf  gleiche  Weise 
hergestellt  wurde. 

Da  sich  die  Marseiller  Seifen  im  Laufe  der  Zeit  einen  wohlverdienten 
Ruf  erworben  haben,  hat  man  sich  bemüht,  nicht  allein  die  Zusammen- 
setzung des  Ansatzes,  sondern  auch  die  Siedeweise  der  alten  Marseiller 
Seifenfabriken,  insonderheit  das  häufige  Klarsieden  und  nachfolgende 
Ausschleifen  der  Seife  nachzuahmen.  Wie  weiter  unten  dargelegt 
werden  soll,  ermöglicht  es  jedoch  die  Qualität  der  heutigen  Alkalien, 
auf  weniger  umständliche  und  zeitraubende  Art  Marseiller  Seifen  gleicher 
Güte  anzufertigen. 

Was  die  öle  betrifft,  die  zur  Verseifung  gelangen,  so  sind  sie  durch 
altes  Herkommen  derart  fest  bestimmt,  daß  es  wohl  niemandem  ein- 
fallen wird,  Marseiller  Seifen  ohne  Verwendung  von  Baumölen  her- 
zustellen. Gute  Ausbeuten  und  in  den  meisten  Fällen  auch  ziemlich 
weiße  Seifen  geben  insonderheit  die  sogenannten  Satzöle,  die  sich,  meist 
Stearin-  und  palmitinhaltig,  bei  längerem  Lagern  an  den  Böden  der 
Ollagerbassins  absetzen  und  in  der  Seifenfabrikation  Verwendung  finden, 
während  das  obenaufstehende,  klare  Ol  vornehmlich  Nahrungszwecken 
dient.  Es  ist  jedoch  ganz  ohne  Nachteil,  wenn  man  den  Baumölansatz 
der  Marseiller  Seifen  teilweise  durch  andere  öle  und  Fette  zu  ersetzen 
sucht.  Ganz  besonders  gut  eignet  sich  hier  in  erster  Linie  helles  Olein, 
weü  erwiesenermaßen  die  aus  diesem  hergestellten  Seifen  den  aus 
Baumöl  gesottenen  durchaus  gleich  und  ebenbürtig  sind.  Auch  Erd- 
nußöl läßt  sich  sehr  gut  bis  zur  Hälfte  des  Ansatzes  als  Ersatz  für  das 
Baumöl  verwenden.  Weniger  gut,  aber  bis  zu  einem  Viertel  des  An- 
satzes noch  ver^'endbar,  zeigt  sich  Rinder-  oder  Hammeltalg,  während 
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die  Mitverwendung  von  Baumwollsaatöl  seiner  trocknenden  Eigen- 
schaften wegen  nicht  empfehlenswert  ist.  Die  damit  hergestellten 
Seifen  sind  zwar  vom  Schnitt  weg  schön  und  tadellos;  aber  bei  längerem 
Lagern  läßt  sich  die  Eigenschaft  dieses  Öles,  in  der  Seife  stark  nach- 
zufärben, trotz  sorgfältiger  Bleichung  und  regelrechter  Verseifung  nicht 
unterdrücken. 

Das  Sieden  der  Seife  selbst  ist  ziemlich  einfach,  wenn  man  mit  Ätz- 
natron arbeitet,  ganz  gleich,  ob  man  nur  Baumöl  oder  andere  öle  und 
Fette  mitverwendet.  Die  Stärke  der  notwendigen  Laugen  richtet  sich 
nach  der  Zusammenstellung  des  Ansatzes,  ihre  Menge  vnxd  durch  Be- 
rechnung ermittelt. 

100  kg  126 — 128  %iges  Ätznatron  ergeben  bekanntlich  300  kg  Lauge 
von  38°  B6,  die  ihrerseits  zur  Verseif ung  von  600  kg  öl  oder  Fett  ge- 
ntigen. 1  kg  Fett  gebraucht  demnach  zur  Verseifung  y^  kg  Ätznatron, 
100  kg  Fett  ^®Ve  =  l^Vs^g  Ätznatron.  Kleine  Unterschiede  ergeben 
sich  allerdings  für  diese  Berechnung  insofern,  als  der  Verseifungswert 
der  verschiedenen  Fette  nicht  gleich  ist;  es  genügen  jedoch  immerhin 
kleine  Korrekturen,  um  das  Verhältnis  richtig  zu  stellen. 

Die  Verseifung  selbst  wird  am  besten  mit  24grädiger  Lauge  durch- 
geführt, wenn  mit  Dampf  gesotten  wird,  doch  befördert  es  die  Verband- 
bildung sehr,  wenn  man  im  Anfang  gleich  einige  Töpfe  Wasser  mit 
in  den  Kessel  gibt.  Einem  Dickwerden  oder  Zusammei^ahren  der  Seife 
muß  man  natürlich  durch  Zugeben  von  Lauge  begegnen.  Wird  der 
salzhaltige  Leimkem  vom  vorhergehenden  Sude  mit  verarbeitet,  so  ist 
ein  Dickwerden  der  Seife  weniger  zu  befürchten,  ist  dies  nicht  der  Fall, 
so  kann  man  der  Masse  während  des  Siedens  etwas  Salz  zusetzen.  Ist 
die  ganze,  für  den  Ansatz  berechnete  Lauge  verarbeitet,  so  muß  ein 
schöner,  klarer  Seifenleim  im  Kessel  liegen,  der  schon  guten  Druck 
zeigt.  Stich  darf  er  nicht  besitzen,  widrigenfalls  das  Sieden  fortzusetzen 
und,  wenn  nötig,  kleine  Fettmengen  nachzugeben  sind.  Alsdann  wird 
der  Leim  so  weit  abgesalzen,  daß  ein  schöner,  flotter  Kern  erhalten 
wird,  der  dem  Marseiller  Fabrikat  entsprechend  gegen  Phenolphtalein 
vollkommen  neutral  ist.  Die  diesbezügliche  Probe  wird  in  der  folgen- 
den Weise  ausgeführt:  Von  einer  dem  Kesselinhalt  entnommenen, 
erkalteten  Seifenprobe  werden  dünne  Spänchen  geschnitten,  die  in 
einer  kleinen  Probierflasche  bzw.  -kolben  mit  reinem  50  %igen  Alkohol 
überschüttet  und  so  lange  geschüttelt  werden,  bis  sich  die  Seife  gelöst 
hat.  Hierbei  ist  zu  beachten,  daß  sich  zum  Auflösen  der  Seife  der  vor- 
geschriebene Alkohol  nicht  durch  Wasser  ersetzen  läßt,  weil  sich  die 
Seifen  im  Wasser  in  saures,  fettarmes  Alkali  und  Alkalihvdrat  zersetzen 
und  letzteres  dann  auf  das  Phenolphtalein  einwirkt^).  In  die  alkoho- 
lische Seifenlösung  wird  alsdann  etwas  Phenolphtaleinlösung  ein- 
getropft. Färbt  sich  die  Seifenlösung  rot,  so  ist  die  Seife  noch  alkalisch 
und  in  der  oben  erwähnten  Weise  so  lange  zu  neutralisieren,  bis  die 
Rotfärbung  verschwindet.  Nun  wird  der  Kessel  gut  zugedeckt,  und 
die  Seife  einen  oder  auch  mehrere  Tage  der  Ruhe  überlassen.    Wenn 

«)  Vgl.  S.  46. 
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sie  dann  schön  dünnflüssig  und  blank  im  Kessel  liegt,  wird  sie  geformt. 
Ein  Ausschleifen  des  Kerns  würde  nur  dann  nötig  sein,  wenn  derselbe 
zu  salzhaltig  und  infolgedessen  zu  stramm  wäre.  Soll  die  Seife  in  Formen 
erkalten,  so  verwendet  man  vorteilhaft  flache  Behälter,  wie  beispiels- 
weise niedrige  Aufsätze,  die  man  auf  einen  zementierten  Boden  auflegt. 
Oben  wurde  schon  erwähnt,  daß  sich  gutes  Talgolein  ebenfalls  bis 
zu  einem  gewissen  Teile  als  Ersatz  des  Baumöls  mit  verwenden  läßt. 
Ein  solcher  Ansatz  ^)  wäre  z.  B. 

326    kg  Banmöl, 
165     „    Erdnußöl, 
165     ,y    Talgolein, 
108%,,    Atznatron. 

Bei  der  Mitverarbeitung  von  Olem  bringt  man  vorteilhafterweise 
zunächst  die  Hälfte  der  zum  Ansatz  nötigen  Lauge  in  den  Kessel,  läßt 
sie  heiß  werden  und  vermischt  sie  alsdann  lediglich  mit  dem  zur  Ver- 
seifung bestimmten  Olein.  Erst  wenn  dieses  vollkommen  verseift  ist 
und  als  kompakter  Kern  im  Kessel  liegt,  bringt  man  allmählich  die 
anderen  öle  hinzu.  Die  Seife  geht  dann  schon  von  selbst  wieder  in 
Leim,  und  man  beendet  das  Sieden,  wie  oben  beschrieben;  nur  hüte 
man  sich,  etwaiges  Neutralisieren  von  überschüssigem  Alkali  mit  Olein 
bewirken  zu  wollen,  da  dasselbe  nach  dem  Zugeben  sofort  in  fein  zer- 
teiltem, halbverseiftem  und  schwammigem  Zustande  an  die  Oberfläche 
der  Seife  kommt,  und  ein  oft  stundenlanges  Sieden  nötig  ist,  um  diese 
schwammigen  Klumpen  mit  der  übrigen  Seife  gleichmäßig  zu  verbinden. 

In  verschiedenen  Seifenfabriken,  in  welchen  Marseiller  Seife  in 
großen  Mengen  hergestellt  wird,  ist  man  dazu  übergegangen,  auch  diese 
Seifen,  wie  alle  anderen  Kernseifen,  aus  Fettsäuren  durch  Karbonat- 
verseifung  herzustellen.  Es  handelt  sich  hierbei  hauptsächlich  um  die 
grünen  Marseiller  Seifeh,  welche  aus  SuHuröl  erhalten  werden  und  in 
der  Textilindustrie  in  bedeutendem  Umfang  Verwendung  finden.  Da 
die  Sulfuröle  aber  sehr  oft  einen  großen  Prozentsatz  freier  Fettsäuren 
enthalten,  so  ist  es  notwendig,  jede  Sendung  auf  ihren  Gehalt  an  Neu- 
tralfett zu  untersuchen  und  nach  dem  Ergebnis  der  Analyse  zu  be- 
rechnen, ob  eine  Spaltung  des  Öles  noch  lohnend  ist.  Werden  die  Un- 
kosten der  Spaltung  durch  den  Glyzeringewinn  gedeckt,  so  ist  die 
Spaltung  selbst  noch  zu  empfehlen,  denn  es  bleibt  dann  immer  der 
Vorteil,  der  sich  entgegen  der  Verseifung  des  ungespaltenen  Öles  mit 
Ätznatron  durch  die  Verseifung  der  Fettsäure  mit  Ammoniaksoda 
ergibt.  Eine  Verseifung  der  vorhandenen  Fettsäuren  mit  Ammoniak- 
soda für  sich  ist  aber  nicht  empfehlenswert,  da  das  gleichzeitig  vor- 
handene Neutralfett  die  Verseifung  und  namentlich  das  Entweichen 
der  frei  werdenden  Kohlensäure  erschwert.  Da  man  nun  zur  Verseifung 
von  100  kg  öl  16*73  kg  Ätznatron  benötigt,  dagegen  zur  Verseif ung 
von  95  kg  Fettsäure  (gleich  100  kg  NeutraÖett)  21  kg  Ammoniaksoda, 

1)  Alle  angegebenen  Ansätze,  auch,  die  für  kaltgerührie  und  halb  warme  Seifen, 
sind  der  schnelleren  und  leichteren  Übersicht  halber  für  je  annähernd  1000  kg 
Fertigfabrikate  berechnet. 

Schraath    Handbuch  der  Seifenfabrikation.    6.  Aafl.  lg 
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so  ist  die  bei  der  Karbonatverseifang  erzielte  Ersparnis  gleich  der  Preis- 
differenz zwischen  16  V3  kg  Ätznatron  und  21  kg  Ammoniaksoda.  Um 
ein  Geringes  verschiebt  sich  diese  Preisdifferenz  allerdings  noch  zu- 
ungunsten der  Karbonatverseifung,  weil  auch  hierbei  die  Schluß- 
abrichtung  mit  Ätzlauge  ausgeführt  werden  muß,  damit  das  in  der 
Fettsäure  stets  noch  vorhandene  Neutralfett  ebenfalls  verseift  wird. 

Sollen  die  Fettsäuren  mit  Ammoniaksoda  verseift  werden,  so  ist  das 
folgende  Siedeverfahren  anzuwenden.  Der  Ansatz  soll  aus  etwa  615  kg 
Fettsäure  bestehen  und  diese  Fettsäure  noch  5  %  Neutralfett  enthalten. 
Zur  Verseifung  der  584  kg  Fettsäure  würden  daher  129  kg  hochgradige 
Ammoniaksoda  und  zur  Verseifung  der  31  kg  Neutralfett  öy,  kg  Ätz- 
natron benötigt  werden.  In  der  ]^xis  läßt  sich  aber  die  vollkommene 
Verseifung  der  vorhandenen  Fettsäure  mit  Ammoniaksoda  nicht  gut 
durchführen,  auch  würde  man  dabei  leicht  Gefahr  laufen,  daß  freies 
kohlensaures  Alkali  in  der  Seife  verbliebe,  wsus  dann  wieder  die  Schluß- 
abrichtung  erschweren  würde.  Man  berechnet  deshalb  die  Ammoniak- 
soda nur  auf  90  %  Fettsäure,  bei;  61 5  kg  Ansatz  also  auf  554,5  kg  Fett- 
säure, welche  zu  ihrer  Verseifung  1 16,5  kg  hochgradige  Ammoniaksoda 
benötigen.  Diese  wird  direkt  im  Siedekessel  aufgelöst  und  die  Lösung 
auf  30°  B^  eingestellt.  Wenn  kein  hochgespannter  Dampf  vorhanden 
ist,  ist  es  besser,  die  Lösung  etwas  stärker  einzustellen,  weil  durch 
schwachen  Dampf  viel  Wasser  in  den  Kessel  kommt.  Sobald  die  Soda- 
lösung am  Kochen  ist,  läßt  man  die  Fettsäure  von  Anfang  an  in  ziem- 
lich dickem  Strahl  zulaufen.  Dieselbe  verseift  sich  sofort;  ist  guter 
Dampf  vorhanden,  der  die  Masse  stets  kräftig  im  Sieden  erhalt,  kann 
die  Fettsäure  daher  ununterbrochen  zufließen,  bis  die  ganze  Menge 
im  Kessel  ist.  Wenn  kein  Leimkem  mitverarbeitet  wird,  so  empfiehlt 
es  sich  außerdem,  beim  Sieden  2 — 3  %  Salz  mit  zu  verwenden;  es  bildet 
sich  dann  sogleich  ein  Kern,  und  die  freiwerdende  Kohlensäure  kann 
leichter  entweichen,  so  daß  die  Seife  nur  wenig  steigt.  Notwendig  ist 
dieser  Salzzusatz  indessen  nicht,  ja  es  gibt  sogar  Seifensieder,  welche 
die  Ansicht  vertreten,  daß  jeder  Salzzusatz  der  Verseifung  hinder- 
lich wäre. 

Ist  der  ganze  Ansatz  im  Kessel,  so  muß  so  lange  gekocht  werden, 
bis  alles  Alkali  verseift  und  sämtliche  Kohlensäure  frei  geworden  und 
ausgetrieben  ist.  Die  Prüfung  der  Seife  erfolgt  wiederum  mit  Phenol- 
phtalelnlösung.  Die  Kohlensäure  gilt  als  ausgetrieben,  wenn  die 
Masse  nicht  mehr  steigt  und  die  Bildung  von  Bläschen  nicht  mehr  in 
Erscheinung  tritt.  Nunmehr  kann  die  zur  Verseifung  der  noch  ver- 
bliebenen 60  V2  kg  Fett  nötige,  am  besten  25°  Bi  starke  Lauge  hinzu- 
gegeben werden.  Die  Seife  erhält  darauf  ein  ganz  anderes  Aussehen, 
sie  verliert  das  Kernige,  siedet  normal  in  Platten,  wie  eine  mit  Ätzlaugen 
gesottene  Seife  aus  Neutralfetten  und  wird  dann  ebenso  abgerichtet, 
wie  vorher  beschrieben  wurde.  Man  läßt  nun  entweder  die  Seife  über 
Nacht  im  Leim  stehen,  um  am  anderen  Morgen  die  Abrichtung  noch- 
mals nachprüfen  zu  können,  oder  man  salzt  aus  und  läßt  die  Unter- 
lauge bis  zum  anderen  Tage  gut  absetzen.  Nach  24  Stunden  wird  die 
Unterlauge  abgelassen  oder  ausgepumpt  und  der  Kern  mit  heißem 
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Wasser  oder  schwachem  Salzwasser  verschliffen,  bis  eine  schöne,  schlif- 
fige Kernseife  im  Kessel  liegt.  Im  weiteren  wird  dann  die  Seife  genau 
ebenso  behandelt,  als  ob  sie  nur  mit  Ät/Aauge  gesotten  wäre. 

Palmtflseifen.  Das  in  der  Seifenfabrikation  beliebteste  Pflanzen- 
fett ist  wohl  das  Palmöl,  das  seiner  talgähnlichen  Beschaffenheit,  seiner 
leichten  Zersetzung  und  seines  angenehmen  Geruches  halber  schon 
seit  langen  Jahren  eine  sehr  bedeutende  Verwendung  gefunden  hat 
und  auch  heute  noch  viel  und  mit  besonderer  Vorliebe  zu  Seifen  ver- 
arbeitet wird. 

Wie  schon  eingangs  erwähnt^),  kommt  das  Palmöl  in  verschiedenen 
Sorten  von  größerer  oder  geringerer  Reinheit  in  den  Handel,  deren 
Farbe  von  Tief  orange  bis  Gelbbraun  variiert;  die  besten  Sorten  sind  das 
Lagos-,  Old  Calabar-  und  das  gereinigte  Cameroonöl.  Das  Ol  wird  aber 
verhältnismäßig  wenig  in  rohem  Zustande  verarbeitet,  sondern  vor 
seinem  Gebrauche  gewöhnlich  einer  Bleiche  unterworfen,  um  Farbstoff 
und  andere  Unreinigkeiten  zu  beseitigen.  Seines  hohen  Gehaltes  an 
Palmitin  und  seiner  leichten  Verseifbarkeit  halber  findet  es  zu  Kern- 
seifen allein,  meistens  aber  in  Gemeinschaft  mit  anderen  Fetten,  wie 
Talg,  Knochenfett,  Olem,  Kammfett,  Palmkemöl  usw.,  die  vorteil- 
hafteste Verwendung.  Seifen,  zu  denen  Palmöl  mitverwandt  wurde, 
erfreuen  sich  daher  in  den  verschiedenen  Zweigen  der  Textilindustrie, 
sowie  im  Haushalt  großer  Beliebtheit  und  bedeutenden  Verbrauchs. 

Reine  Palmölkemseife  wird  in  derselben  Weise  hergestellt  wie  Talg- 
kemseife.  Wird  mit  direktem  Feuer  gearbeitet,  so  nimmt  man  14grädige 
Lauge  zur  Verseif  ung,  beim  Sieden  mit  Dampf  dagegen  18 — 20grädige, 
Wenn  alles  öl  verseift  ist,  muß  ein  schöner,  klarer  Seifenleim  im  Kessel 
liegen.  Hält  sich  eine  Probe  dieses  Seifenleims,  auf  die  Glasplatte  ge- 
nommen, bis  zum  Erkalten  recht  klar  und  zeigt,  an  die  Zunge  gehalten, 
leichten  Stich,  so  kann  die  Sättigung  des  Leimes  mit  Alkali  als  voll- 
endet angesehen  werden.  Man  siedet  nun  den  Leim  entweder  noch 
ganz  schaumfrei  und  trennt  dann  vorsichtig  durch  Salz  oder  24grädiges 
Salzwasser  oder  man  siedet  den  Leim  nicht  völlig  schaumfrei,  sondern 
salzt  ihn  aus,  sobald  er  gut  spinnt,  und  siedet  den  Kern  klar,  nachdem 
man  einen  Teil  der  Unterlauge  entfernt  hat. 

Wünscht  man  eine  marmorierte  Seife,  so  gibt  man  den  etwas  an- 
geschliffenen und  gefärbten  Kern  in  die  Form,  knickt  mit  dem  Rühr- 
scheit durch  und  deckt  gut  zu.  Soll  eine  glatte  Seife  hergestellt  werden, 
so  verschleift  man  den  Kern  mit  heißem  Wasser,  bis  er  genügend  flüssig 
ist,  so  daß  alle  in  der  Seife  enthaltenen  Unreinigkeiten  in  die  Unter- 
lauge gehen  können.  Eine  aus  Palmöl  hergestellte  Seife  entwickelt 
bald  einen  angenehmen  Veilchengeruch  und  gibt  beim  Gebrauch  einen 
schönen,  fetten  Schaum.  Da  aber  aus  reinem  Palmöl  hergestellte  Seifen 
stets  etwas  spröde  und  hart  sind,  verarbeitet  man  das  Ol  meistens  mit 
einem  Zusatz  weicherer  Fette  oder  auch  mit  15 — 20  %  Harz  im  Fett- 
ansatz. 


1)  Siehe  S.  98. 

18' 


§73  I)ie  Serstellung  der  Karten  oder  NatronseifeD. 

Stettiner  Palmöl-Hansseife.  460  kg  gebleichtes  Palmöl,  115  kg 
Knochenfett  und  85  kg  helles  Harz  werden  wie  vorher  beschrieben 
verseift.  Nach  vollendeter  Abrichtung,  d.  h.  wenn  der  Harzseifenleim 
klar  ist  und  leichten  Stich  zeigt,  wird  ausgesalzen  und  klargesotten. 
Nach  mehrstündigem  Stehen  im  bedeckten  Kessel  und  gutem  Absetzen 
der  Unteriauge  wird  der  strotzige  Kern  in  kleine,  niedrige  Formen  ge- 
schöpft, damit  er  schnell  erkaltet,  ^i  Die  Seife  wird  in  längliche,  vier- 
eckige Stücke  geschnitten  und  auf  allen  vier  Seiten  gepreßt. 

Palmöl-Harzseife.  Die  Palmöl-Harzseife  hat  ein  schönes,  wachs- 
ähnliches Aussehen,  ist  durch  den  Harzzusatz  leicht  löslich  und  zeigt 
in  der  Wäsche  ein  gutes  Schaum-  und  Eeinigungsvermögen,  weshalb 
sie  im  Haushalt  gern  und  viel  Verwendung  findet.  Ein  guter  Ansatz 
zu  dieser  Seife  würde  bestehen  aus  460  kg  gebleichtem  Palmöl,  45  kg 
rohem  Palmöl  und  160  kg  Harz,  doch  kann  ein  Teil  des  gebleichten 
Palmöls  auch  durch  ein  anderes  Fett  ersetzt  werden.  Das  Ol  wird  mit 
18 — 20grädiger  Lauge  verseift,  dann  ausgesalzen  und  darauf  das  Harz 
hinzugegeben,  welches  wieder  mit  20grädiger  Ätznatronlauge  verseift 
wird.  Allerdings  kann  man  das  Harz  auch  schon  vor  dem  Aussalzen 
in  den  Seifenleim  geben,  doch  geht  es  dann  weniger  leicht  in  Lösung. 
Zur  Verseif ung  der  160  kg  Harz  sind  nochmals  160  kg  20grädige  Lauge 
erforderlich.  Der  Seifenleim  soll  nur  ganz  leichten  Stich  haben  und 
die  Glasprobe  soll  „rutschen'*,  d.  h.  sich  auf  dem  Glase  schieben  lassen 
und  etwas  Feuchtigkeit  zeigen.  Wenn  ausgesalzen  ist,  muß  ein  schaum- 
freier Kern  im  Kessel  liegen,  anderenfalls  müßte  noch  klargesotten 
werden.  Wird  eine  marmorierte  Seife  gewünscht,  so  wird  der  dicke 
Kern,  nach  gutem  Absetzen  der  Unterlauge,  in  die  Form  geschöpft 
und  gut  bedeckt,  will  man  dagegen  eine  glatte,  silberstrahlige  Seife 
erhalten,  so  muß  man  den  klargesottenen  Kern  erst  schleifen.  Man 
entfernt  zu  diesem  Zweck  den  größten  Teil  der  Unterlauge  und  schleift 
den  Kern  durch  heißes  Wasser  soweit  aus,  daß  die  Unterlauge  anfängt 
dick  zu  werden,  und  der  Kern  vollständig  gelöst  und  blank  im  Kessel 
liegt.  Eine  herausgenommene  Probe  muß  sich  dann  genügend  fest 
zeigen  und  darf  keinen  Stich  besitzen.  Das  Schleifen  erfordert  jedoch 
eine  gewisse  Vorsicht,  damit  die  Seife  nicht  zu  leimig  wird,  Leim  ab- 
setzt und  zu  weich  bleibt. 

Palmitinseife.  Unter  dem  Namen  ,,Palmitinseife"  wird  eine  Seife 
in  den  Handel  gebracht,  welche  hauptsächlich  aus  Palmölfettsäure  und 
einem  geringeren  Teil  anderer  Fette  hergestellt  wird.  Ein  passender 
Ansatz  hierzu  würde  bestehen  aus  3  Teilen  Palmölfettsäure  und  1  Teil 
hellem  Olein.  Es  ist  jedoch  nicht  leicht,  helle  Palmölfettsäuren  zu  er- 
halten, denn  das  gebleichte  Palmöl  dunkelt  beim  Spalten  wieder  nach, 
und  aus  rohem  Palmöl  hergestellte  Fettsäuren  sind  sehr  dunkel  und 
nur  durch  nachfolgende  Destillation  rein  weiß  zu  gewinnen.  Ein  An- 
satz, der  nur  aus  Fettsäure  besteht,  wird  natürlich  am  zweckmäßigsten 
mit  kohlensaurem  Alkali  verseift.  Man  hat  daher  zunächst  den  Prozent- 
gehalt der  Fettsäure  festzustellen  und  danach  den  Verbrauch  an  kalzi- 
nierter Soda  zu  berechnen,  indem  man  auf  je  100  kg  Fettsäure  21  kg 
kalzinierte  Soda  ansetzt.     Angenommen,  man  hat  einen  Gehalt  von 
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00  %  freier  Fettsäure  ermittelt,  so  sind  bei  einem  Ansatz  von  1000  kg 
9  X  21  =:  189  kg  kalzinierter  Soda  erforderlich.  Diese  löst  man  in 
Wasser  auf  30 — 33^  B6,  läßt  aufkochen  und  alsdann  die  Fettsäure  lang- 
sam zuflieBen.  1 — 2  %  Salz,  während  des  Siedeprozesses  beigegeben, 
hält  die  Masse  hübsch  locker  und  verhindert  allzustarkes  Steigen.  Ist 
alle  Fettsäure  im  Kessel,  so  wird  das  Sieden  fortgesetzt,  bis  die  Masse 
nicht  mehr  steigt  und  keine  Kohlensäurebläschen  mehr  durchstoßen; 
dann  wird  mit  Phenolphtalem  geprüft,  ob  auch  alles  kohlensaure 
Alkali  gebunden  ist,  und  wenn  dies  der  Fall  ist,  mit  Ätzlauge  abgerichtet, 
wozu  noch  etwa  100  kg  25grädige  Lauge  gebraucht  werden.  Die  Seife 
wird  dann  ausgesalzen  und  der  Kern  nach  Entfernung  der  Unterlauge 
verschliffen,  bis  sich  Leim  absetzt.  Nach  24stündiger  Ruhe  im  warm 
bedeckten  Kessel  wird  die  Seife  in  die  gut  geschützte  Form  gebracht. 
Beim  Anschneiden  zeigt  sie  ein  silberstrahliges  Aussehen  und  besitzt 
einen  angenehmen  Geruch. 

Oberschalseife.  Die  Verbreitung  der  Oberschalseifen  ist  nur  eine 
beschränkte  geblieben;  als  Hauptabsatzgebiet  dürfte  Berlin  zu  be- 
zeichnen sein,  wo  diese  Seifen  gewissermaßen  als  Spezialität  hergestellt 
werden.  Die  Fabrikation  dieser  Seifen  ist  auf  ein  altes  Vorurteil  zurück- 
zuführen, demzufolge  man  die  oberste  Schale  einer  Form  Seife,  sowie 
die  Bandstücke  für  besonders  gut  hielt,  weil  sie  relativ  trocken  sind 
und  den  höchsten  Fettgehalt  besitzen.  Da  nach  diesen  Stücken  große 
Nachfrage  war,  kam  man  auf  den  Gedanken,  dieselben  direkt  nach 
einem  besonderen  Verfahren  anzufertigen. 

Das  Sieden  der  Oberschalseife  wird  nach  Art  der  Talgkernseife 
ausgeführt,  jedoch  mit  dem  Unterschiede,  daß  die  Oberschalseife  ein 
glattes,  flußfreies  Aussehen  erhalten  muß  und  deshalb  in  ganz  niedrigen 
Kasten  geformt  wird.  Es  werden  mehrere  Sorten  von  Oberschalseifen 
hergestellt,  die  nach  ihrer  Qualität  verschieden  sind  und  zu  abweichen- 
den Preisen  in  den  Handel  kommen.  Die  beste  und  teuerste  Seife  dieser 
Art  ist  die  reine  Palmöl-Oberschalseife. 

Wie  schon  der  Name  besagt,  wird  sie  nur  aus  Palmöl  bester  Qua- 
lität angefertigt,  das  zuvor  mit  Hitze  und  Luft  gebleicht  wird.  Das 
Bleichen  mit  Säure  ist  hier  nicht  zu  empfehlen,  weil  bei  diesem  Ver- 
fahren der  schöne  Geruch  des  Palmöls  verloren  geht  und  auch  in  der 
fertigen  Seife  nicht  wieder  in  Erscheinung  tritt.  Da  das  Aussehen 
der  Palmöl-Oberschalseife  gelblich  sein  soll,  verwendet  man  weiter  bei 
dem  Ansatz  etwas  rohes  Palmöl  zum  Färben,  je  nach  dem  Ausfall  der 
Bleiche  und  dem  Geschmack  der  Konsumenten  entsprechend.  Ein 
Ansatz  aus  640  kg  gebleichtem  und  6,5  kg  rohem  Palmöl  gibt  eine 
schöne,  hellgelbe  Färbung.  Zum  Sieden  wird  eine  Durchschnittslauge 
von  20°  B^  verwendet.  Wird  mit  freiem  Feuer  gearbeitet,  so  nimmt 
man  eine  schwächere,  10 — 12grädige  Lauge,  um  den  Verband  ein- 
zuleiten, und  arbeitet  dann  mit  20grädiger  Lauge  weiter;  bei  Anwen- 
dung von  direktem  Dampf  kann  man  aber  gleich  von  Anfang  an  20grä- 
dige  Lauge  verwenden.  Um  ein  Dickwerden  der  Masse  zu  verhüten, 
gibt  man,  sobald  guter  Verband  eingetreten  ist,  nach  und  nach  etwa 
2  %  Salz  in  Form  von  starkem  Salzwasser  hinzu  und  fährt  auch  mit 
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der  Laugenzugabe  fort,  bis  der  Seifenleim  einen  guten,  aber  nicht  zu 
scharfen  Stich  aufweist.  Sollte  während  des  Siedens  durch  zu  schnelles 
Zugeben  von  Lauge  eine  Trennung  des  Leimes  stattgefunden  haben, 
obwohl  noch  ein  größerer  Teil  derselben  zur  vollständigen  Sättigung 
erforderlich  ist,  so  überläßt  man  die  Masse  eine  Zeitlang  der  Ruhe  oder 
setzt  topfweise  bei  langsamem  Durchsieden  reines  Wasser  hinzu,  bis 
sich  die  Seife  wieder  gut  verbunden  hat.  Erst  dann  fährt  man  mit 
dem  weiteren  Zugeben  der  Lauge  fort.  Ist  die  Seife  völlig  klar  ge- 
worden, so  zeigt  sich  beim  Ablaufen  vom  Probespatel  ein  sehr  trans- 
parenter, spinnender  Leim,  der  jedoch  wieder  trübe  und  kurz  abbrechend 
wird,  sobald  man  die  letzte,  zur  Abrichtung  notwendige  Lauge  zu- 
gegeben hat.  Wenn  man  in  diesem  Stadium  den  reinen  Probespatel 
in  die  schaumfrei  durchstoßende  Seife  eintaucht  und  schnell  wieder 
heraushebt,  so  wird  sich  an  den  Seiten  der  anhaftenden  Seife  sofort 
ein  weißer  Rand  bilden,  der  sich  nach  kurzer  Zeit  über  die  ganze,  mit 
Seife  bedeckte  Spatelfläche  ausdehnt.  Dieser  sogenannte  Laugenrand^ 
das  Trübwerden  des  vorher  klaren  Seifenleims,  das  kürzere  Abbrechen, 
sowie  das  kurz  spinnende,  mehr  tropfenartig  sich  gestaltende  Ablaufen 
vom  Probespatel  sind  die  sichtbaren  Zeichen,  daß  die  Seife  genügend 
mit  Lauge  gesättigt  ist.  'Auf  das  Sieden  eines  gut  verbundenen  Leims 
hat  man,  wie  bei  allen  Seifen,  auch  bei  den  Oberschalseifen  besonderen 
Wert  zu  legen.  Eine  mangelhaft  verseifte,  noch  freies  Fett  enthaltende 
reine  Palmöl-Oberschalseife  würde  nach  längerem  Lager  nicht  den 
verlangten,  veilchenartigen  Geruch  besitzen,  sondern  infolge  des  un- 
verseift  gebliebenen  Fettes  unangenehm  ranzig  riechen. 

Bei  Verwendung  reiner  Ätzlauge  würden  zur  Verseifung  des  obigen 
Ansatzes  und  zur  Abrichtung  auf  guten  Stich  810  kg  20grädiger  Iiauge 
erforderlich  sein.  Mit  dem  Urteil  über  die  genügend  erfolgte  Laugen 
abrichtung  des  Leims  darf  man  jedoch  nie  zu  voreilig  sein,  da  aich  die 
zugegebene  Lauge  mit  dem  Ol  erst  allmählich  verbindet,  und  eine  zu 
frühe  Prüfung  des  Stiches  leicht  zu  einem  Irrtum  Veranlassung  geben 
könnte. 

Genügt  die  Abrichtung  des  Leims  den  berechtigten  Ansprüchen, 
so  wird  die  Seife  ausgesalzen.  Auf  obigen  Ansatz  von  646,5  kg  werden 
zum  Trennen  ungefähr  48  kg  Salz  erforderlich  sein.  Die  Unterlauge 
muß  sich  danach  goldklar  abscheiden  und  vom  Probespatel  nicht  müh- 
sam tropfenweise,  sondern  stark  fließend  ablaufen.  Während  des 
Aussalzens  ist  das  Feuer  bzw.  der  Dampf  nur  schwach  zu  halten,  starkes 
Sieden  befördert  die  Trennung  nicht;  auch  muß  man  dem  Salz  Zeit 
lassen,  sich  zu  lösen.  Sobald  aber  ein  Teil  des  Salzes  der  Seifenmasse 
soviel  Wasser  entzogen  hat,  daß  sich  Brühe  bildet,  geht  der  weitere 
Trennungsprozeß  schnell  von  statten.  Sind  Abfälle  vorhanden,  so 
kommen  sie  gleich  nach  dem  Aussalzen  in  den  Kessel,  worauf  man 
einen  Teil  der  Unterlauge  durch  Auspumpen  entfernt  und  nur  soviel 
davon  im  Kessel  beläßt,  als  zum  Weitersieden  nötig  ist.  Auf  knapper 
Unterlauge  siedet  die  Seife  leichter  und  schneller  zu  einem  strammen 
Kern,  sie  braucht  außerdem  auch  weniger  Salz  zur  Fertigstellung.  Bei 
kleineren  Ansätzen  und  vielen  Abfällen  ist  ein  Ablassen  der  Unter- 


Kenueifen  auf  Unterlaage.  279 

lange  nicht'nötig;  es  ist  dann  selten  zuviel  davon  im  Kessel,  weil  die 
Abschnitte  einen  Teil  der  Feuchtigkeit  aufnehmen.  Vielfach  wird  die 
Unterlauge  auch  vollständig  entfernt  und  durch  frisches  Salzwasser 
ersetzt.  Man  bezweckt  damit  eine  größere  Reinigung  der  Seife,  die 
besonders  dann  notwendig  ist,  wenn  schmutzige,  leimhaltige  Fette  mit 
versotten  werden.  Die  Unterlauge  reiner  Palmölseifen  ist  jedoch  so 
klar,  daß  man  ohne  Bedenken  auf  einem  Wasser  fertigsieden  kann. 

Die  zum  Aussalzen  verwandte  Menge  Salz  ist  aber  nicht  genügend, 
um  der  fertigen  Seife  diejenige  Beschaffenheit  zu  geben,  die  von  einer 
Oberschalseife  verlangt  wird.  Diese  muß  nämlich  frisch  vom  Schnitt 
ein  glattes,  fluß&eies  Aussehen  zeigen,  dabei  aber  Geschmeidigkeit 
genug  besitzen,  um  auf  dem  Lager  nicht  aufzureißen.  Zu  obigem  An- 
satz werden  daher  noch  etwa  30  kg  Salz,  unter  Umständen  noch  mehr, 
nachzugeben  sein. 

Um  sich  von  der  Beschaffenheit  der  Seife  zu  überzeugen,  nimmt 
man  aus  der  Mitte  des  Kessels  mit  einem  unten  fein  durchlöcherten 
Schöpfer  den  schaumfreien  Kern  heraus,  läßt  ihn  mehrere  Minuten 
stehen,  damit  die  Lauge  abzieht,  und  setzt  dann  nach  vorherigem  Um- 
rühren größere  Posten  der  Seife  gehäufelt  auf  besonders  dazu  ange- 
fertigte Holzspatel  auf.  Wenn  nach  ungefähr  zehn  Minuten  die  obere 
Kruste  der  Seife  erkaltet  ist,  kann  man  durch  Entfernen  derselben 
an  der  inneren  Seifenmasse  erkennen,  ob  sie  noch  zu  flüssig  ist  oder 
nicht.  Bleiben  diese  Proben  so  lange  liegen,  bis  sie  durch  und  durch 
abgekühlt  sind,  und  eine  schnittfähige  Seife  liefern,  was  nach  Verlauf 
etwa  einer  Stunde  der  Fall  ist,  so  läßt  sich  nach  dem  horizontalen 
Durchschneiden  der  Probe  noch  besser  beurteilen,  ob  die  Seife  die 
richtige  Beschaffenheit  besitzt.  Zeigen  sich  nämlich  in  der  Mitte  nur 
wenige,  aber  deutlich  sichtbare  Flußadem,  so  fehlt  noch  Salz,  erscheint 
die  durchschnittene  Probe  stark  mit  Flußadem  bis  zum  Rande  hin 
durchzogen,  so  daß  die  Probe  ein  buntes  Aussehen  erhält,  so  ist  eben- 
falls noch  eine  weitere  Menge  Salz  hinzuzugeben.  Zeigt  die  Schnitt- 
fläche der  Proben  ein  ganz  glattes  Aussehen,  ohne  jede  Spur  einer 
Flußbildung,  und  hat  die  Seife  soviel  Geschmeidigkeit,  daß  sie  sich, 
in  längere,  ganz  dünne  Streifen  geschnitten,  leicht  zusammenrollt,  so 
kann  die  Oberschalseife  als  gut  getroffen  bezeichnet  werden.  Das 
etwa  nachzugebende  Salz  muß  fein  zerstoßen  sein,  damit  nicht  ungelöste 
Stücke  in  der  Seife  verbleiben,  die  sonst  ein  späteres  Aufreißen  ver- 
anlassen würden. 

Wenn  sich  die  erkaltete  Probe  kurz  und  bröcklig  zeigt,  so  ist  schon 
zuviel  Salz  zur  Anwendung  gekommen.  In  diesem  Falle  gibt  man 
reines  Wasser  in  den  Kessel,  läßt  kurze  Zeit  hochsieden,  um  eine  gleich- 
mäßige Verteilung  zu  erzielen,  und  stellt  danach  wieder  an  neuen  Proben 
fest,  ob  die  Seife  nunmehr  die  eben  beschriebene,  richtige  Beschaffen- 
heit besitzt.  Sobald  die  Proben  dies  anzeigen,  wird  das  Feuer  entfernt, 
ganz  gleich,  ob  noch  viel  oder  wenig  Schaum  auf  der  Seife  vorhanden 
ist.  Um  während  des  Ausschöpfens  ein  Durchstoßen  der  Unterlauge  zu 
vermeiden,  läßt  man  die  Seife  vor  dem  Ausschöpfen  mehrere  Stunden 
oder  über  Nacht  absetzen,  indem  man  gleichzeitig  für  gute  Kühlung  sorgt. 
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Die  Oberschalseife  wird  am  zweckmäßigsten  in  größeren  Holz- 
kübeln ausgetragen,  eiserne  Qefäße  kühlen  zu  sehr  ab  und  geben  kalte 
Stücke,  wodurch  die  Seife  sich  schlechter  bearbeitet  und  unansehn- 
licher wird.  Als  Formen  benutzt  man  flache  Holzkasten  von  etwa 
15  m  Länge,  0,67  m  Breite  und  0,13  m  Höhe,  die  man  nur  so  weit  an- 
füllt, als  es  die  Stärke  der  Bdegel  erfordert.  Nach  dem  Ausgießen  wird 
die  Oberfläche  der  Seife  im  Kasten  glatt  gestrichen  und  mit  einem 
kleinen,  spitzen  Holzstabe  geblümt. 

Die  aus  reinem  Palmöl  angefertigte  Oberschalseife  hat  einen  sehr 
angenehmen  Geruch,  ist  vom  Schnitt  weg  sehr  fest,  trocknet  aber  mulden- 
artig ein.    Die  Ausbeute  beträgt  etwa  155  %. 

In  bezug  auf  die  Qualität  kommt  der  vorbeschriebenen  Seife  am 
nächsten  die  Palmöl-Oberschalseife  I.  Sie  wird  zum  größten  Teil 
aus  Palmöl  mit  Zusätzen  von  Talg  und  Schmalz  angefertigt.  Als  Anhalt 
diene  folgender  Ansatz: 

430  kg  gebleichtes  Paknöl, 

6,5  „  rohes  Palmöl» 
130     „   Talg, 
85     „   helles,  geraohfreies  Schmalz. 

Bei  hohen  Talgpreisen  läßt  man  diesen  gänzlich  weg  und  ersetzt  ihn 
durch  andere  gute,  aber  preiswertere  Fette,  gehärtete  öle  u.  dgl.  Wenn 
Palmöl  in  gebleichtem  Zustande,  d.  h.  unter  Berücksichtigung  des 
beim  Bleichen  entstehenden  Gewichtsveiiustes,  erheblich  teurer  zu 
stehen  kommt,  als  andere  gleichwertige  Fette,  so  kann  auch  dieses  bis 
auf  die  Hälfte  des  Gesamtansatzes  reduziert  werden.  Bedingung  ist 
aber,  daß  sowohl  die  frische,  wie  die  trockene  Seife  den  charakteristi- 
schen Palmölgeruch  aufweist.  Im  übrigen  wird  aber  auch  diese  Ober- 
schalseife genau  in  derselben  Weise  angefertigt  wie  die  vorige. 

Die  gangbarste  Seife  der  genannten  Art  ist  jedoch  die  Palmöl- 
Oberschalseife  U.  Der  Ansatz  hierzu  ist  ein  sehr  verschiedenartiger, 
je  nach  der  Konjunktur  der  Fette  und  den  Ansprüchen,  die  von  der 
Kundschaft  an  den  Lieferanten  gestellt  werden.  Zur  Orientierung 
dienen  folgende  Ansätze: 

410  kg  Listerfett  1),  65  kg  gebleichtes  Pahnöl, 

200    „    Naturknochenfett,  6   „   rohes  Palmöl, 

42    „    Palmkemöl,  216    „    Listerfett  I, 

6,5  „   rohes  Palmöl.  216   „    Listerfett  II, 

166    M    helles  Schläohterfett. 

120  kg  gebleichtes  Palmöl,  166  kg  gebleichtes  Palmöl, 

8  „  rohes  Palmöl,  76  „  Kottonöl, 

60  „  Palmkemöl,  165  „  Listerfett  II, 

80  „  Benzinknochenfett,  110  „  Darmfett, 

120  „  Darmfett,  130  „  Kammfett, 

60  „  Kammfett,  9  „  rohes  Palmöl. 

215  „  Schlächterfett. 

Eines  der  geeignetsten  Fette  für  Sekunda  Oberschalseifen  ist  das 
Listerfett.     Es  ist  in  Konsistenz,  Farbe,  Geruch  und  Ausbeute  sehr 

«)  „Listerfett"  ist  amerikanisches  Knochenfett;  man  unterscheidet  3  Quali- 
täten, die  man  als  Listerfett  I,  II  und  III  bezeichnet. 
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passend  und  ergibt  eine  schöne,  geschmeidige  und  bei  verhältnismäßig 
wenig  Salzverwendung  flußfreie  Seife.  Bei  Verarbeitung  von  viel 
Kottonöl  erhält  man  im  Gegensatz  hierzu  eine  schwammige,  leicht 
lösliche  Seife,  die  auch  beim  Lagern  ungileichmäßig  eintrocknet.  Wird 
neben  Kottonöl  gleichzeitig  Palmkemöl  verwandt,  so  verbessert  sich 
dadurch  wohl  die  Festigkeit,  nicht  aber  die  Qualität,  welche  in  erster 
Linie  nach  der  Widerstandsfähigkeit  der  Seife  beurteilt  wird.  Dem 
Aussehen  nach  kann  eine  Oberschalseife,  die  Kottonöl  und  Palmkemöl 
enthält,  aber  nicht  beanstandet  werden,  da  dasselbe  frisch  vom  Schnitt 
ein  sehr  gutes  zu  nennen  ist.  Benzinknochenfett  überträgt  seinen  un* 
angenehmen  Eigengeruch  auch  auf  die  Seife,  weshalb  die  Mitverwen- 
dung dieses  Fettes  nicht  überall  angängig  sein  wird.  Das  Gleiche  gilt 
für  Darmfett;  dieses  hat  ebenfalls  einen  schlechten  Geruch,  so  daß  der 
Zusatz  solchen  Fettes  am  besten  unterbleibt.  Beines  Kammfett  da- 
gegen ist  in  dieser  Hinsicht  nicht  zu  beanstanden  und  gibt  der  Seife 
ein  gutes  Aussehen  und  mehr  Geschmeidigkeit. 

Das  Sieden  des  Sekunda  Oberschalseife  wird  im  übrigen  in  der  glei* 
chen  Weise  ausgeführt,  wie  es^bei  der  reinen  Palmöl-Oberschalseife 
beschrieben  ist. 

Eine  weitere  Seife  der  gleichen  Art  wird  unter  dem  Namen  Talg- 
oberschalseife  in  den  Handel  gebracht.  Der  Ansatz  besteht  ledig- 
lich aus  reinem,  weißen  Talg  von  bester  Qualität.  Der  Hauptwert 
wird  bei  dieser  Seife  auf  die  möglichst  weiße  Farbe  gelegt,  weshalb  die 
größte  Sauberkeit  bei  ihrer  Anfertigung  geboten  ist.  Falls  der  Talg 
nicht  von  ganz  reiner  Beschaffenheit  ist,  muß  er  vorher  auf  schwachem 
Salzwasser  geläutert  werden. 

Die  Anfertigung  dieser  Seife  erfolgt  in  der  gleichen  Weise  wie  die 
der  Palmöl-Oberschalseifen.  Bei  sehr  hartem,  stearinhaltigen  Talg 
muß  man  aber  mit  der  Salzzugabe  sehr  vorsichtig  sein,  da  oft  schon 
26  kg  Salz  für  einen  Ansatz  von  650  kg  Fett  genügen,  um  eine  glatte, 
flußfreie  Seife  herzustellen.  Am  besten  ist  es  auch  hier,  die  Seife  so 
mit  Salz  abzurichten,  daß  beim  Anschnitt  noch  vereinzelte  Flußadem 
wahrzunehmen  sind.  Eine  Talg-Oberschalseife,  die  sich  frisch  vom 
Schnitt  gänzlich  frei  von  Fluß  zeigt,  neigt,  wenn  sehr  harter  Talg  ver- 
arbeitet wurde,  leicht  dazu,  auf  dem  Lager  aufzureißen.  Wird  auf  die 
weiße  Farbe  der  Seife  weniger  Gewicht  gelegt,  so  verwendet  man  neben 
Talg  auch  helle  Knochen-  oder  Schmalzfette. 

Um  der  Nachfrage  nach  billigen,  weißen  Oberschalseifen  genügen 
zu  können,  fertigt  man  vielfach  auch  eine  Oberschalseife  III  an.  Diese 
wird  meistens  in  der  Weise  hergestellt,  daß  eine  Sekunda  Palmöl-Ober- 
schalseife durch  eine  Palmkemöl-Leimseife  zu  einer  höheren  Ausbeute 
gebracht  wird. 

Eine  Vorschrift  ist  folgende: 

440  kg  Grandseife  oder  Abschnitte  IL  Qualität, 
226   „    Palmkemöl, 
4    „   rohes  Palmöl, 
20   „   Natronwasserglas, 
310  ,»    Ätznatronlauge  von  26^  B6. 
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Das  Wasserglas  mischt  man  mit  der  Lauge  im  Kessel  und  gibt  dann 
die  Grundseife  oder  die  Abschnitte  hinzu.  Sobald  alles  zergangen  ist, 
wird  das  Palmkern-  und  Palmöl  bei  leichtem  Feuer  eingebracht  und 
der  Verband,  möglichst  ohne  Aufkochen,  durch  Krücken  herbeigeführt. 
Falls  die  Verbindung  trotz  längeren  Durchkrückens  nicht  vor  sich  gehen 
will,  ist  Wassermangel  vorhanden.  Man  gibt  dann  kleinere  Portionen 
Wasser  hinzu,  bis  der  Verband  eintritt.  Die  gut  verbundene,  gleich- 
mäßig durchgekrückte  Seife  muß  einen  guten,  mittleren  Stich  auf- 
weisen, andernfalls  ist  noch  etwas  Lauge  nachzugeben.  Beim  Formen 
ist  darauf  zu  achten,  daß  die  Seife  nicht  zu  heiß  in  die  Oberschalkasten 
kommt,  da  sonst  leicht  ein  Absetzen  von  Unterlauge  erfolgt.  Man 
krückt  die  Seife  zweckmäßig  so  lange,  bis  sie  sich  netzartig  durchzieht, 
eine  Erscheinung,  die  den  Beginn  des  Erstarrungsprozesses  anzeigt. 
Die  Ausbeute  dieser  Oberschalseife  III  beträgt  etwa  190  %. 

Olelnkemseife.  Wie  bereits  eingangs  erwähnt,  erhält  man  bei  der 
Stearinfabrikation  als  Nebenprodukt  das  Olein,  das  seit  langen  Jahren 
als  vorzüglicher  Rohstoff  in  der  Seifenfabrikation  Verwendung  gefunden 
hat.  Die  daraus  hergestellten  Seifen  werden  namentlich  in  der  Textil- 
industrie, aber  auch  im  Haushalt  mit  Vorliebe  verwandt.  Da  das 
Sapomfikat-Olem  meistens  noch  einen  gewissen  Prozentsatz  an  Stearin- 
säure enthält,  gibt  es  ziemlich  feste  Seifen  und  auf  100  kg  Ansatz  etwa 
150  kg  Ausbeute  (Kernseife),  während  man  aus  dem  DestUlatolein, 
bei  oft  geringerer  Ausbeute,  in  der  Regel  ein  weicheres  Fabrikat  erhält. 
Das  letztere  findet  daher  gewöhnlich  nur  in  Gemeinschaft  mit  Palm- 
kemöl  bei  der  Herstellung  glatter  Kernseifen  Verwendung. 

Am  vorteilhaftesten  und  einfachsten  erfolgt  die  Herstellung  der 
Oleinkemseife  durch  Karbonatverseifung,  wie  sie  bereits  bei  Bespre- 
chung der  Marseiller-Seife  beschrieben  ist.  Nach  erfolgter  Abrichtung 
wird  der  Seife  Salz  zugegeben,  bis  ein  schaumfreier  Kern  entsteht.  Die 
Unterlauge  wird,  nachdem  sie  sich  gut  abgesetzt  hat,  ausgepumpt  oder 
abgelassen  und  durch  etliche  Töpfe  schwacher  Lauge  ersetzt.  Mit 
letzterer  läßt  man  den  Kern  noch  einige  Zeit  sieden,  damit  er  sich  voll- 
ständig mit  Alkali  sättigen  kann.  Alsdann  wird  die  Seife  mit  Wasser 
soweit  verschliffen,  daß  die  Unterlauge  leicht  zu  leimen  beginnt,  und 
nunmehr  gut  bedeckt  einer  12 — ISstündigen  Ruhe  überlassen.  Schließ- 
lich wird  sie  vorsichtig  von  dem  geringen  Niederschlag  abgeschöpft 
oder  abgepumpt.     Die  Formen  werden  gut  bedeckt. 

Eine  so  hergestellte  Seife  zeigt  beim  Schneiden  ein  schönes,  silber- 
strahliges  Aussehen,  auch  ist  sie  zart  und  ziemlich  fest.  Soll  die  Olein- 
kemseife aber  in  Form  einzelner  Waschstücke  gepreßt  oder  gestempelt 
werden,  so  läßt  man  sie  24 — ^36  Stunden  im  Kessel  stehen  und  krückt 
sie  dann  in  der  Form  bis  zum  Erkalten,  um  auf  diese  Weise  ein  ganz 
glattes  Fabrikat  zu  erzielen.  Will  man  femer  die  Festigkeit  einer  Olein- 
kemseife durch  den  Zusatz  von  gebleichtem  Palmöl  u.  dgl.  erhöhen, 
so  ist  zunächst  das  Olein  für  sich  zu  verseifen  und  erst  dann,  wenn  ein 
Überschuß  an  kohlensaurem  Alkali  nicht  mehr  vorhanden  ist,  das 
Zusatzfett  selbst  und  die  für  seine  Verseifung  nötige  Menge  Ätzlauge 
hinzuzusetzen. 
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Die  Oleinkemseife  wird  auch  noch  unter  verschiedenen  anderen 
Namen  in  den  Handel  gebracht,  die  Herstellungs weise  ist  jedoch  stets 
dieselbe. 

Keine  Oleinkemseife  ist  frisch  ziemlich  weich,  von  hellbrauner 
Farbe  und  besitzt  einen  angenehmen,  süßlichen  Geruch;  beim  Ein- 
trocknen erhärtet  sie  jedoch  und  ist  bei  einem  Trockenverlust  von  etwa 
12 — 15  %  von  genügender  Festigkeit.  Bei  längerem  Liegen  bleicht  sie 
gut  aus  und  nimmt  eine  wachsgelbe  bis  blonde  Farbe  an. 

Walkfett-Kemseife.  Diese  Seife,  welche  größtenteils  aus  Walkfett 
hergestellt  wird,  findet  wegen  ihres  teilweise  hohen  Fettgehaltes  in  der 
Tuchindusthe,  sowie  im  Haushalte  als  gute  Vorwasch-  oder  Küchen- 
seife Verwendung,  sofern  man  sich  an  Farbe  und  Geruch  nicht  stößt. 

Wie  bereits  erwähnt,  wird  das  Walkfett  aus  dem  Seifenwasser  der 
Tuchfabriken  gewonnen  und  ist  in  der  Regel  nach  verschiedenen,  da- 
mit vorgenommenen  Operationen^)  ein  hell-  bis  dunkelbraunes  Produkt 
von  unan^nehmen  Geruch.  Der  Wert  des  Walkfettes  ist  ein  sehr 
verschiedener,  je  nachdem  in  den  Tuchfabriken,  aus  denen  es  stammt, 
beste  oder  geringere  Seifensorten  verwandt  wurden.  In  der  Regel  ent- 
hält  das  Walkfett  auch  eine  mehr  oder  weniger  große  Menge  Unreinig- 
keiten  oder  Unverseifbares;  die  Farbe  des  Fettes  bedingt  gewöhnlich 
ein  Sieden  auf  mehreren  Wassern,  ohne  daß  hierdurch  das  Aussehen 
der  Seife  ein  voll  befriedigendes  wird.  Viele  Fabriken  sind  daher  dazu 
übergegangen,  das  Walkfett  zu  destillieren  und  bringen  es  dann  als 
festes,  weißes  Olein  in  den  Handel.  Als  reine  Fettsäure  läßt  sich  das 
Walkfett  leicht  in  ähnlicher  Weise  wie  das  Olein  selbst  verseifen,  und 
man  kann  unter  Umständen  eine  recht  gute  Kernseife  daraus  erhalten. 
Meist  wird  es  aber  mit  mehr  oder  weniger  großen  Mengen  anderer  Hart- 
fette versotten,  wodurch  die  Seifen  einen  besseren  Griff  und  mehr  An- 
sehen erhalten. 

Die  vorteilhafteste  Art  der  Verseifung  für  dieses  Fett  ist  natur- 
gemäß die  Karbonatverseifung,  die  in  der  schon  beschriebenen  Weise 
ausgeführt  wird.  Auf  100  kg  Walkfett  werden  21  kg  kalzinierte  Soda 
benötigt,  die  in  Wasser  zu  einer  SOgrädigen  Lauge  aufgelöst  wird.  Die 
Lösung  wird  zum  Sieden  gebracht  und  nun  das  flüssige  Walkfett  hinzu- 
gegeben; während  des  Siedeprozesses  setzt  man  weiter  2--3  %  Salz 
hinzu,  wodurch  ein  zu  starkes  Steigen  der  Masse  verhindert  wird.  Ist 
alle  Fettsäure  im  Kessel,  so  wird  die  Kohlensäure  vollständig  ausge- 
trieben und  dann  mit  25grädiger  Ätzlauge  auf  leichten  Stich  abgerichtet. 
Sollen  noch  andere  Fette,  z.  B.  Knochenfett,  Abfallfett  oder  auch  Harz 
mitverarbeitet  werden,  so  können  diese,  nebst  der  dazu  nötigen  Menge 
Iiauge  nunmehr  hinzugegeben  werden,  vorausgesetzt,  daß  das  Walk- 
fett nicht  zu  dunkel  oder  zu  stark  verunreinigt  war.  Letzterenfalls  ist 
es  besser,  die  Walkfettseife  auszusalzen,  nach  genügendem  Absetzen 
die  Unterlänge  zu  entfernen  und  dann  erst  die  für  den  weiteren  Fett- 
ansatz erforderliche  Lauge  beizugeben  und  fertig  zu  sieden.  Die  Seife 
wird  dann  in  gewohnter  Weise  abgerichtet,  ausgesalzen  und  nach  Ent- 

1)  Vgl.  S.  127. 
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femung  der  IJnterlauge  mit  heißem  Wasser,  schwacher  Lange  oder 
4 — ögrädigem  Salzwasser  leicht  verschliffen.  Ein  Klarsieden  des  Seifen- 
kemes  vor  dem  Ausschleifen  ist  nicht  nötig, 

Harz  wird  übrigens  nur  solchen  Seifen  zugesetzt,  welche  als  Haus- 
seifen Verwendung  finden,  zu  Walkseifen  aber  nicht  mitverarbeitet,  da 
seine  Seifen  ein  Verfilzen  der  Tuche  hervorrufen. 

Soll  aus  irgendeinem  Grunde  die  Herstellung  der  Seife  nicht  durch 
Karbonatverseifung  erfolgen,  so  wird  ohne  Abänderung  des  Siedever- 
fahrens selbst  an  Stelle  der  Sodalösung  eine  25grädige  Atznatronlauge 
verwandt,  und  zwar  auf  100  kg  Walkfett  100  kg  Lauge. 

Wollfettseife.  Unter  dem  Namen  „Wollfett"  kommt  ein  braunes, 
klebriges,  ziemlich  festes  Fett  in  den  Handel,  das  aus  der  rohen  Schaf- 
wolle dadurch  gewonnen  wird,  daß  man  die  aus  der  WoUwäsche  resul- 
tierenden, seifenhaltigen  Wasch wässer  durch  Säuren  zersetzt^).  Auf 
Grund  seiner  chemischen  Zusammensetzung  gibt  das  Wollfett  für  sich 
allein  in  der  üblichen  Weise  versotten  aber  keine  brauchbare  Seife, 
weshalb  es  in  der  Seifenfabrikation  auch  nur  geringe  Verwendung, 
meist  nur  als  Zusatzfett  zu  den  sogenannten  Okonomieseifen  oder  zu 
gewöhnlichen,  dunklen  Harzseifen  findet. 

Ein  passender  Ansatz  für  eine  solche  Harzkemseife  würde  bestehen 
aus 

265  kg  Knochenfett, 
55   „    Palmöl, 
200   „   Wollfett, 
50  „   Harz. 

Knochenfett  und  Palmöl  werden  zuerst  verseift,  dann  das  Wollfett 
und  das  Harz  nebst  der  erforderlichen  Lauge  zugegeben;  nach  beendeter 
Verseifung  wird  auf  leichten  Stich  abgerichtet  und  ausgesalzen.  Nach 
Entfernung  der  Unterlauge  wird  der  Kern  alsdann  auf  ein  paar  Töpfen 
heller  Unterlauge  oder  Salzwasser  schaumfrei  gesotten  und  schließlich 
nach  kurzer  Buhe  in  die  Form  gebracht,  mit  einem  Stabe  durchzogen 
und  gut  bedeckt. 

Gleich  dem  Walkfett  kann  auch  das  Wollfett,  insonderheit  nach 
vorheriger  Verseifung  unter  Druck,  durch  Destillation  mit  überhitztem 
Wasserdampf  gebleicht  und  gereinigt  werden.  Einige  der  so  erzielten 
Produkte  (Kemweiß)  werden  als  hochwertige  Fettsäuren  allen  berech- 
tigten Anforderungen  gerecht,  andere  aber,  die  beispielsweise  als  „weißes 
Seifenfett"  u.  dgl.  gehandelt  werden,  enthalten  vielfach  größere  Mengen 
Wasser  und  Unverseif  bares,  weshalb  beim  Einkauf  und  der  Verarbeitung 
stets  Vorsicht  geboten  ist. 

Harzkemseifen.  Das  Harz  erfreut  sich  auf  Grund  seiner  vorzüg- 
lichen Eigenschaften,  insonderheit  seiner  leichten  Verseifbarkeit,  sowie 
der  guten  Löslichkeit  und  Schaumfähigkeit  der  daraus  hergestellten 
Seifen  halber,  seit  Jahren  einer  großen  Beliebtheit  in  der  Seifenfabri- 
kation, so  daß  es  heute  in  großen  Mengen  eingeführt  und  verarbeitet 
wird.     Eine  bedeutende  Verwendung  findet  es  vornehmlich  bei  der 


i)  Vgl.  S.  129. 
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Herstellung  von  KemBeifen,  die,  je  nach  der  Farbe  und  Beinheit  des 
verwandten  Harzes,  ein  helleres  oder  dunkleres  Aussehen  besitzen  und 
nach  den  verschiedensten  Methoden  hergestellt  werden.  Nachstehend 
sollen  einige  Fabrikationsverfahren  beschrieben  werden. 

Passende  Ansätze  für  Harzkemseifen  mit  30 — 50  %  Harz  sind 
folgende: 

1.  455  kg  Talg,                      2.  240  kg  Knochenfett,  3.  410  kg  Talg, 

70  „  rohes  Palmöl,            190  „  Talg,  48  „  rohes  Pahnöl 

60  „  Harz.                           50  „  rohes  Palmöl,  290  „  Blarz. 

190  „  Harz. 

Der  Fettansatz  wird  mit  15 — ^20grädiger  Lauge,  der  Siedeweise  mit 
Feuer  oder  mit  Dampf  entsprechend,  verseift,  und  wenn  ein  schöner 
klarer  Seifenleim  entstanden  ist,  ausgesalzen.  Nach  Entfernung  der 
Unterlauge  wird  die  für  das  Harz  nötige  Ätznatronlauge  in  Stärke  von 
20°  B^  in  den  Kessel  gegeben,  und  nachdem  die  Masse  wieder  zum 
Sieden  gebracht  ist,  auch  das  Harz,  gut  zerklemert,  portionsweise  bei- 
gemischt. Auf  100kg  Harz  rechnet  man.  100kg  20grädige  Lauge. 
Nachdem  das  Harz  vollkommen  verseift  ist,  wird  auf  leichten  Stich 
abgerichtet  und  mit  Wasser  oder  schwachem  3grädigem  Salzwasser 
ein  wenig  verschliffen.  Nach  etwa  12stündiger  Buhe  wird  die  Seife 
geformt  und,  falls  eine  glatte  Seife  erwünscht  ist,  in  der  Form  noch 
kalt  geknickt. 

Man  kann  die  Seife  aber  auch  in  der  Weise  herstellen,  daß  man 
das  Harz  gleich  von  vornherein  mitversiedet,  die  Seife  etwas  kräftiger 
abrichtet,  dann  schaumfrei  eindampft  und,  ohne  auszusalzen,  nach 
kurzer  Ruhe  in  die  Formen  bringt.  Solche  Seifen  haben  nur  wenig 
Leimniederschlag  und  zeigen  beim  Anschnitt  ein  silberstrahliges  Aus- 
sehen, lassen  sich  aber  nur  schwer  zu  gleichartigen  Riegeln  verarbeiten. 
Weiter  können  Harzkemseifen  auch  durch  Karbonatverseifung  her- 
gestellt werden,  wenn  statt  Neutralfett  Fettsäure  verarbeitet  wird, 
das  Herstellungsverfahren  ist  dann  das  schon  mehrfach  beschriebene. 

Harzkernseife  aus  100  Teilen  Fett  und  80  Teilen  Harz. 
385  kg  Talg  und  310  kg  Harz  werden  mit  20 — 25grädiger  Lauge  zu 
einem  klaren  Leim  versotten,  der  auf  Stich  abgerichtet  wird.  Hierauf 
salzt  man  den  Leim  soweit  aus,  daß  eine  klare  Unterlauge  beim  Probe- 
nehmen vom  Spatel  abläuft,  und  siedet  noch  so  lange,  bis  ein  klarer 
Kern  vorhanden  ist.  Nun  läßt  man  die  Seife  gut  bedeckt  24  Stunden 
zum  Absetzen  im  Kessel  stehen,  entfernt  alsdann  die  Unterlauge  und 
schleift  die  Seife  bis  zum  genügenden  Flüssigsein  mit  heißem  Wasser 
aus.  Dieser  Grundseife  wird  nunmehr  zwecks  Erhöhung  der  Festigkeit 
und  der  Sparsamkeit  beim  Verbrauch  noch  etwa  35  %  Natronwasser- 
glas eingeknickt;  bei  richtiger  Beschaffenheit  muß  sie  sich  hierbei  netz- 
artig zeigen  und  darf  nicht  absetzen. 

Harzkernseife  aus  100  Teilen  Fett  und  100  Teilen  Harz. 
315  kg  Talg  und  35  kg  rohes  Palmöl  werden  mit  20 — 25grädiger  Lauge 
verseift,  zu  einem  klaren,  schaumfreien  Leim  versotten,  auf  leichten 
Stich  abgerichtet  und  dann  ausgesalzen.  Ist  die  gut  abgesetzte  Unter- 
lauge entfernt,  gibt  man  315  kg  25grädige  Ätznatronlauge  und  nach  und 
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nach  350  kg  zerkleinertes  Harz  zu  dem  Kesselinhait,  läßt  bis  zur  völ- 
ligen Verseif  ung  des  Harzes  einige  Zeit  sieden  und  richtet  mit  25grädiger 
Lauge  auf  guten  Stich  ab.  Die  so  erhaltene,  ziemlich  feste  Seife  wird 
alsdann  nochmals  von  der  Unterlauge  getrennt,  mit  heißem  Wasser 
gut  ausgeschliffen  und  nochmals  abgerichtet.  Alsdann  überläßt  man 
sie  warm  bedeckt  einer  24 — 36stündigen  Buhe.  Die  Seife  wird  dann 
in  die  Form  geschöpft  und  in  dieser  mit  einer  starken,  etwa  36grädigen 
Lösung  von  Kristallsoda  (5 — 6  kg  auf  100  kg  Seife)  durchgekrückt,  um 
eine  größere  Festigkeit  zu  erzielen.  Hiemach  knickt  man  die  Seife  kalt. 
Vielfach  mischt  man  der  Kristallsodalösung  auch  1 — 2  kg  Natron- 
wasserglas zu,  das  ein  Auswittern  der  Soda  verhindert  und  so  für  das 
Aussehen  der  Seife  von  Vorteil  ist. 

Harzkernseife  mit  100 — 120  %  Harz.  Der  Ansatz  für  solche 
Seife  besteht  gewöhnlich  aus  Knochenfett.  Man  gibt,  je  nach  der  Größe 
des  Ansatzes,  einige  Töpfe  Unterlauge  in  den  Kessel,  dazu  einige  Töpfe 
25gradige  Ätznatronlauge  und  bringt  etwaige  Abfälle  dazu.  Ist  ein 
Teil  derselben  gelöst,  so  kommen  auch  das  Fett  und  Harz  in  den  Kessel. 
Man  hält  nun  die  Masse  stets  so,  daß  sie  einer  dicksiedenden  Seife  ähn- 
lich sieht  und  gibt  deshalb  stets  25grädige  Ätznatronlauge  nach,  wenn 
die  Fette  dies  verlangen.  Auf  100  kg  Fett  werden  100  kg  26grädige 
Lauge  und  auf  100  kg  Harz  etwa  80  kg  Lauge  benötigt.  Siedet  die 
Seife  auffällig  dick,  so  kann  auch  noch  Unteiiauge  nachgegeben  werden. 
Die  fertige  Seife  muß  einem  dicken,  braunen  Teig  ähnlich  sein.  Nimmt 
man  ein  Muster  auf  den  Holzspatel,  so  läßt  sich  die  Seife  häufeln,  ist 
ungewöhnlich  heiß  und  bleibt  erkaltet  gleich  dick,  ohne  Flußstreifen 
zu  bilden.  Die  fertige  Seife  stößt  keine  Lauge,  aber  doch  große  Rosen 
durch,  an  denen  man  einige  Spuren  von  Lauge  wahrnehmen  kann. 
Nach  Fertigstellung  deckt  man  den  Kessel  fest  zu  und  formt  am  nächsten 
Morgen  in  langen,  mehr  breiten  als  hohen  Formen. 

Transparente  Harzkernseife.  360  kg  Talg,  5ö  kg  rohes  Palmöl 
und  275  kg  helles  Harz  werden  zusammengeschmolzen  und  einige  Ab- 
schnitte darin  gelöst.  Hierauf  werden  690  kg  20grädige  Lauge  zu- 
gekrückt  und,  wenn  ein  guter,  leimiger  Verband  vorhanden  ist,  weiter 
28grädige  Lauge  hinzugesetzt,  bis  man  an  der  herausgenommenen 
Glasprobe  das  Absetzen  von  Leim  erkennen  kann.  Zu  beachten  ist, 
daß  die  Seife  bei  diesem  Verfahren  nicht  zu  heiß  werden  darf,  da  sie 
sonst  schaumig  wird,  und  daß  sie  nicht  zu  weit  getrennt  werden  soll, 
wenn  man  ein  transparentes  Aussehen  erzielen  wiU.  Wenn  die  ge- 
nommenen Glasproben  messerrückenstark  auflegen  und  erkaltet  kleine, 
grauschwarze  Punkte  zeigen,  muß  man  mit  dem  Trennen  aufhören. 
Die  Seife  wird  alsdann  dauernd  geknickt,  nach  dem  Fertigsein  fest 
im  Kessel  bedeckt  und  nach  einiger  Ruhe  geformt. 

Schwarze  Harzkernseife  Diese  Seife,  die  auch  unter  dem 
Namen  „Bergmannsseife*',  ,,Mansfelder  Seife**  usw.  vorkommt,  wird 
in  folgender  Weise  hergestellt:  490  kg  Palmkemöl,  55  kg  Talg,  100  kg 
Harz  werden  mit  645  kg  25grädiger  Ätznatronlauge  zu  einem  klaren 
Leim  versotten,  den  man  nach  Zusatz  von  25—30  kg  Goudron  (Destil- 
lationsrückstand  der  Stearinfabriken)   gut  abrichtet  und  schaumfrei 
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siedet,  worauf  mit  Salz  getrennt  wird.  Nach  gutem  Absetzen  wird  die 
Unterlauge  entfernt,  der  Kern  unter  Krücken  mit  etwas  heißem  Wasser 
verschliffen,  und  die  fertige  Seife  alsdann  in  die  Form  geschöpft  und 
kalt  gekrückt.  —  In  ähnlicher  Weise  kann  diese  Seife  auch  aus  Walk- 
fett, Knochenfett,  dunklem  Talg,  Palmkemöl,  Kottonölsatz  und  dunk- 
lem Harz  mit  25grädiger  Ätznatronlauge,  gegebenenfalls  unter  Zusatz 
von  5  %  Goudron  als  Kernseife  hergestellt  werden. 

Terpentinseife.  Die  einfachste  Art,  eine  sogenannte  Terpentinseife 
anzufertigen,  besteht  darin,  daß  man  einer  Harzkemseife  nachträglich 
einige  Kilo  Terpentinöl  zukrückt.  Eine  gewöhnliche  Harzkemseife  wird 
in  eine  kleine  Form  von  etwa  10  Zentner  Inhalt  geschöpft  und  12,5  kg 
in  wenig  Wasser  gelöste  Kristallsoda  dazu  gekrückt.  Wenn  alles  gut 
verrührt  ist,  werden  noch  2,6 — 3  kg  Terpentinöl  beigegeben.  Die  Form 
bleibt  unbedeckt  stehen. 

Russische  Sattelseife.  Die  echte  russische  Sattelseife,  die  in  der 
Regel  nicht  in  Stangen,  sondern  in  Dosen  verkauft  wird,  ist  eine  Talg- 
harzseife, die  zur  Hälfte  aus  russischem  Talg,  zur  Hälfte  aus  Harz  her- 
gestellt ist.  Man  verseift  diesen  aus  Fett  und  Harz  bestehenden  Ansatz 
mit  halb  Pottasche  und  halb  Sodalauge  von  24^  B^,  läßt  den  Leim 
absetzen  und  verschleift  den  Kern  mit  etwas  warmem  Wasser.  Die 
klare,  weiche  Seife  wird  in  Dosen  oder  Fässer  gefüllt.  Eine  gute  Sattel- 
seife in  Stangen  wird  dadurch  erhalten,  daß  man  10  Teile  Talg,  5  Teile 
rohes  Palmöl  und  3  V 2  Teile  helles  Harz  zu  einem  Kern  versiedet  und 
nach  Entfernung  der  Unterlauge  etwa  7  Teile  27grädige  Ätznatron- 
lauge und  hierauf  7  Teile  Palmkemöl  hinzugibt,  auf  leichten  Stich 
abrichtet  und  nochmals  mit  Salzwasser  soweit  trennt,  daß  die  Seife 
flattert  und  die  Fingerprobe  näßt. 

Kernseifen  anf  Leimniederschlag. 

Die  Herstellung  der  handelsüblichen,  glatten  Kernseifen  beruht 
im  wesentlichen  auf  zwei  verschiedenen  Siedemethoden,  von  denen 
jede  unter  Berücksichtigung  der  jeweils  zur  Verarbeitung  kommenden 
Fette  ihre  Berechtigung  hat.  Beide  haben  den  Zweck,  alle  in  dem  Kern 
etwa  vorhandenen  Unreinigkeiten  mit  dem  überschüssigen  Wasser  und 
Alkali  aus  der  Seife  auszuscheiden  und  sonach  eine  vollkommen  reine 
Seife  zu  erzielen.  Das  eine  Verfahren  ist  gekennzeichnet  durch  das 
Ausschleifen  des  auf  Unterlauge  gesottenen  Kernes  mittels  Wasser  bis 
zur  Leimbildung  und  wird  bei  allen  aus  tierischen  Fetten,  Olivenöl  und 
Palmöl  gesottenen  Seifen  angewandt.  Das  zweite  beruht  auf  der  Bil- 
dung eines  Leimniederschlags,  der  dadurch  hervorgerufen  wird,  daß 
man  die  fertig  abgerichtete  Seife  mit  Salzwasser  soweit  trennt,  daß 
eine  Leimabscheidung  erfolgt.  Dieses  Verfahren  ist,  wie  eingangs 
auseinandergesetzt,  nur  bei  Mitverarbeitung  von  Kokosöl  oder  Palm- 
kemöl möglich  und  wird  teils  auf  direktem,  teils  auf  indirektem  Wege 
ausgeführt. 

Werden  größere  Mengen  dieser  letztgenannten  Fette  mitverarbeitet, 
so  wird  der  ganze  Ansatz  mit  25— SOgrädiger  Ätznatronlauge  verseift. 
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auf  schwachen  Stich  abgerichtet  und  mit  starkem  Salzwasser  leicht 
getrennt.  Von  der  mehr  oder  weniger  sorgfältigen  Beobachtung  dieser 
Punkte  hängt  es  ab,  ob  schäum-  und  flockenfreie  Seifen  mit  möglichst 
wenig  Leinmiederschlag  erhalten  werden  oder  nicht.  Sollen  hingegen 
dunkle  Fette  und  Harze  mitverarbeitet  werden,  so  ist  es  richtiger,  diese 
Yorzusieden  und  als  ausgesalzenen  Kern,  schon  teilweise  gereinigt  und 
entfärbt,  der  Seife  zuzuführen.  Auch  ein  etwa  vorhandener  Leimkern 
kann  bei  solchem  Vorsud  mit  eingeschmolzen  werden,  da  sein  Aus- 
sehen auf  diese  Weise  nur  gewinnen  kann. 

Es  ist  gewiß  nicht  leicht,  bei  der  so  häutig  wechselnden  Konjunktur 
im  Ol-  und  Fetthandel  ein  immer  gileichmäßig  schönes  Fabrikat  zu  er- 
zielen, um  so  mehr  muß  daher  der  Seifensieder  bedacht  sein,  die  Eigen- 
schaften und  die  besten  Verseifungsmethoden  aller  jeweilig  zur  Ver- 
wendung kommenden  Fette  und  Ole  kennen  zu  lernen,  um  sie  natur- 
gemäß zu  behandeln  und  ihnen  sozusagen  die  beste  Seite  abzugewinnen. 

Es  ist  deshalb  ganz  besonders  notwendig,  die  in  den  früheren  Ab- 
schnitten dieses  Handbuches  enthaltene  Beschreibung  der  in  der  Seifen- 
fabrikation angewandten  Fette,  fetten  Ole,  Fettsäuren  und  Harze  ein- 
gehend zu  studieren  und  sich  mit  ihren  Eigenschaften  vertraut  zu 
machen.  Auf  Grund  der  dadurch  erlangten  Kenntnisse  wird  es  jedem 
Praktiker,  besonders  aber  dem  Anfänger,  leichter  werden,  einerseits 
etwaige,  bisher  noch  nicht  verarbeitete  Fettstoffe  ihrer  Eigenart  gemäß, 
vorteilhaft  und  nutzbringend  zu  verarbeiten,  und  andererseits  zu  be- 
urteilen, welche  Fette  bzw.  Ole  sich  trotz  etwaiger  billiger  Preise  nicht 
zur  Herstellung  einwandfreier  Seifen  verwenden  lassen. 

Alle  abgesetzten  Seifen  müssen  schmutzfrei  und  glänzend  sein. 
Niemand  wird  eine  tot  oder  schmutzig  aussehende  Seife  als  gut  be- 
finden, selbst  wenn  der  Fettsäuregehalt  einer  solchen  höher  sein  sollte 
als  der  einer  klaren,  blanken  Seife.  Man  wählt  daher  zum  Ansatz  von 
vornherein  schmutzfreie  Fette  oder  Fettsäuren  von  möglichst  heller 
Farbe,  die  gegebenenfalls  noch  durch  Aufkochen  mit  Salzwasser  geklärt 
werden.  Falls  auch  dies  nicht  genügt,  läßt  sich  durch  das  oben  schon 
erwähnte  Kemvorsieden  eine  weitere  Verbesserung  erzielen.  Die  ge- 
bräuchlichste Siedeweise  ist  jedoch  das  direkte  Sieden  unter  Verwen- 
dung von  Neutralfetten  und  Ätzlaugen,  wobei  aber  vor  allem  darauf 
geachtet  werden  muß,  daß  die  Verseifung  eine  vollständige  ist  und 
unverseifte  Fettreste  in  der  Seifenmasse  nicht  zurückbleiben. 

Der  ganze  Siedevorgang  ist,  um  das  noch  einmal  zu  betonen,  ein 
chemischer  Prozeß,  der  sich  um  so  vollkommener  vollzieht,  je  mehr 
man  ihm  Zeit  zur  vollständigen  Entwicklung  läßt.  Selten  wohl  sind 
diejenigen  Seifen  die  schönsten,  die  am  schneUsten  fertig  gemacht  sind, 
und  ganz  unzweifelhaft  ist  das  Vorkommen  so  vieler  Seifen,  die  nach 
verhältnismäßig  kurzer  Zeit  besonders  an  der  Oberfläche  ungebundene 
Fettsäuren  aufweisen,  mit  auf  Rechnung  einer  allzu  schnellen  Fabri- 
kationsweise zu  setzen.  Wenn  Palmkemöl  und  Kokosöl  hoch  im  Preise 
stehen,  so  daß  ihre  Mitverarbeitung  in  größeren  Mengen  nicht  mehr 
lohnend  ist,  und  andere  Fette,  wie  Kammfett,  Knochenfett,  Erdnußöl, 
Kottonöl,  gehärtete  Fette  u.  dgil.  an  ihrer  Stelle  überwiegend  im  Ansatz 
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vertreten  sind,  so  ist  es  unbedingt  richtiger,  zum  Teil  sogar  notwendig, 
solche  Fette  vorzusieden,  damit  man  nicht  allein  helle,  sondern  auch 
feste  Seifen  erhält.  So  gesottene  Seifen  (lalten  sich  außerdem  besser 
auf  Lager  und  bleichen  nach. 

Je  nach  der  Art  der  betreffenden  Zusatzfette  lassen  sich  größere 
oder  kleinere  Mengen  derselben  beim  Ansatz  mitverwenden,  da  einer- 
seits die  Festigkeit  der  Seife,  andererseits  die  Schaumfähigkeit  durch 
den  Charakter  des  Fettansatzes  weitgehend  beeinflußt  wird.  So  lassen 
eich  z.  B.  aus  gutem  Rindertalg  bei  einem  Zusatz  von  nur  10 — 12  % 
Kemöl  sehr  schöne,  feste  und  gut  aussehende  Seifen  anfertigen;  in 
Konsumentenkreisen  sind  aber  solche  Seifen  trotz  ihres  sparsamen 
Verbrauchs  nicht  beliebt,  weil  sie  zu  wenig  schäumen.  Sollen  oder 
dürfen  die  Seifen  Harz  enthalten,  wie  z.  B.  Oranienburger  Seife,  hell- 
gelbe Kernseife  oder  Sparkemseife,  so  lassen  sich  aus  vorwiegend  talg- 
artigen Fetten  bei  einem  Harzzusatz  von  15 — 20  %  auch  ohne  Kemöl 
noch  ziemlich  gut  schäumende  Seifen  herstellen;  aber  das,  was  der 
deutsche  Verbraucher  in  bezug  auf  leichtes  Schäumen  verlangt,  ergeben 
solche  Zusammenstellungen  nicht.  Man  wird  daher  gut  tun,  Ansätze 
mit  weniger  als  25  %  Kemöl  nicht  zu  versieden  und  die  etwaigen  Harz- 
zusätze  ganz  außer  Betracht  zu  lassen.  Femer  ist  es  bei  stärkerer 
Mitverwendung  von  Talg  oder  talgartigen  Fetten  ratsam,  diese  zunächst 
in  Kern  zu  sieden,  um  eine  bessere  Verseifung  und,  was  namentlich 
bei  Anwesenheit  auch  von  weicheren  Fetten  sehr  in  Betracht  zu  ziehen 
ist,  eine  festere  Seife  zu  erzielen. 

Scheint  es  des  billigeren  Preises  wegen  geboten,  Kottonöl,  Erdnußöl 
oder  Leinöl  mit  zu  verarbeiten,  so  verwende  man  mit  Rücksicht  auf  die 
Festigkeit  der  Seifen  nicht  mehr  als  33  %  davon;  bei  gleichzeitigem 
Harzzusatz  empfiehlt  es  sich  sogar,  mit  dem  Zusatz  der  genannten  öle 
nicht  über  25  %  hinauszugehen.  . 

Kottonöl  und  Leinöl  sind  trocknende  Ole,  ganz  besonders  das 
letztere.  Seifen  mit  solchen  Zusätzen  unterliegen  daher  der  Gefahr, 
nach  kürzerem  oder  längerem  Lager  erst  gelb-  und  später  braunfleckig 
zu  werden.  Vielfach  ist  die  Meinung  verbreitet,  daß  man  sich  durch 
kräftige  Abrichtung  der  Seifen  gegen  dieses  Gelb-  oder  Braunfleckig- 
werden schützen  könnte;  diese  Anschauung  ist  jedoch  vollkommen 
irrig,  da  sich  geriobde  die  mäßig  bis  schwach  abgerichteten  Seifen  am 
längsten  halten,  während  eine  kräftigere  Abrichtung  die  Fleckenbildung 
in  besonderer  Weise  zu  begünstigen  scheint.  Von  den  vorgenannten 
beiden  ölen  ist  das  Leinöl  das  in  dieser  Beziehung  empfindlichere, 
während  das  Kottonöl,  das  jetzt  in  zweckmäßigerer  Weise  als  früher 
gewonnen  wird,  die  genannten  Mängel  nur  mäßig  in  Erscheinung  treten 
läßt.  Es  lassen  sich  daher  die  besseren  Marken  desselben,  und  zwar 
vorzugsweise  die  aus  entschälter  Saat  gewonnenen  Ole,  in  beschränktem 
Maße  mit  zur  Anfertigung  abgesetzter,  weißer  Kernseifen  heranziehen, 
indem  sie  zunächst  mit  den  anderen  zur  Verwendung  kommenden, 
talgartigen  Fetten  zu  Kern  vorgesotten  werden«  Nach  Entfernung  der 
Unterlauge  ist  alsdann  die  zur  Verleimung  des  Kemöls  nötige  Ätzlauge 
hinzuzugeben  und  anzusieden.     Befindet  sich  das  Ganze  im  Kochen, 
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so  fügt  mai\  allmählich  das  Kemöl  so  hinzu,  daß  die  Verseifung  der 
jeweiligen  Einzelmengen  vollzogen  ist,  ehe  man  ein  weiteres  Quantum 
hinzufließen  läßt.  Man  vermeidet  auf  diese  Weise  die  gleichzeitige, 
plötzlich  eintretende  und  heftig  verlaufende  Verseifung  der  gesamten 
Kernölmenge  und  das  damit  verbundene  starke  Steigen  der  im  Kessel 
befindlichen  Seifenmasse.  Nach  beendeter  Zugabe  muß  eine  ruhig 
siedende  Seife  im  Kessel  liegen,  die  guten  Druck,  genügende  Festigkeit 
und  nur  einen  mäßigen  Stich  besitzt.  Trennt  man  jetzt  die  Seife  mit 
starkem,  24grädigem  Salzwasser  vorsichtig  so  weit  ab,  daß  man  die 
Abscheidung  des  Leimes  vom  Kern  eben  bemerken  kann,  so  muß  von 
der  Oberfläche  bis  auf  den  Leimboden  eine  schöne,  reine,  gut  abgesetzte 
und  fleckenlose  Seife  vorhanden  sein. 

Schaumige  und  schmutzfleckige  Seifen  sind  immer  ein  Beweis  dafür, 
daß  zu  kräftig  abgerichtet  wurde,  und  daß  eine  stärkere  Trennung  mit 
Salzwasser  notwendig  ist.  Es  ist  daher  besonders  zu  beachten,  daß  voll- 
ständig kaustisch  gesottene  Seifen  eines  als  Stich  bemerkbaren  Über- 
schusses an  Alkali  nicht  bedürfen,  und  daß  um  so  weniger  Salzwasser 
zur  Erzielung  einer  schäum-  und  schmutzfreien  Seife  erforderlich  ist, 
je  genauer  man  in  bezug  auf  den  Alkaligehalt  das  Richtige  trifft. 

Alle  kräftig  und  auf  Stich  abgerichteten  Seifen  entbehren,  wenn 
rein  kaustisch  gesotten,  der  Flüssigkeit  und  Beweglichkeit.  Sie  sind 
zäh  und  leimig  und  lassen  aus  diesem  Grunde  Schmutz  und  färbende 
Teile  nicht  oder  nur  ungenügend  nach  unten  sinken.  Aus  diesem  Grunde 
sind  sie  auch  besonders  dann  sehr  schmutz-  und  buntfleckig,  wenn  zum 
Trennen  viel  Salzwasser  verbraucht  wurde. 

Im  folgenden  soll  nun  die  Herstellung  einer  abgesetzten  Kernseife 
aus  den  vorgenannten  Materialien  näher  beschrieben  werden. 

Wachskemseife  oder  weiße  Kernseife.  Angenommen,  es  soll  ein 
größerer  Ansatz  von  Neutralfett  zu  glattweißer  Kernseife  verarbeitet 
werden.  Der  Siedekessel  ist  mit  Dampfleitung  versehen  und  besitzt  am 
Boden  einen  Ablaßhahn  zum  Ablassen  der  Unterlauge.  Der  Ansatz 
auf  je  1000  kg  Fertigfabrikat  soll  bestehen  aus: 

160  kg  Talg,  talgartigem  oder  gehärtetem  Fett  (Talgol), 
160   „    Kottonöl  oder  hellem  Erdnußöl, 
325    „    Kemöl  oder  Abfallkokosöl. 

Talg,  Talgfett  oder  TalgoA  nebst  Kottonöl  oder  Erdnußöl  kommen 
zuerst  in  den  Kessel  und  werden  mit  20grädiger  Lauge  verseift.  Zur 
vollständigen  Verseifung  von  320  kg  Fett  würden  ungefähr  385  kg 
20grädiger  Ätznatronlauge  nötig  sein,  die  man  praktischerweise  aus 
einem  hochstehenden,  mit  einem  Flüssigkeitsmesser  versehenen  Laugen- 
b^hälter  direkt  in  den  Siedekessel  einfließen  läßt.  Man  läßt  zunächst 
etwa  Vio  der  notwendigen  Lauge  zulaufen  und  dann  Dampf  einströmen. 
Der  Verband  bildet  sich  sehr  schnell,  worauf  man  langsam,  unter 
ruhigem,  gleichmäßigen  Sieden  weiter  Lauge  zulaufen  läßt,  immer 
darauf  achtend,  daß  der  Verband  nicht  gestört  wird.  Je  mehr  Lauge 
in  den  Kessel  kommt,  um  so  dicker  wird  der  Seifenleim,  so  daß  es  sich 
empfiehlt,  starkes  Salzwasser  bereit  zu  halten,  um  mit  seiner  Hilfe 
<Mnera  vollständigen  Dickwerden  der  Masse  vorzubeugen.    Da  das  Salz 
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aber  trennend  wirkt  und  somit  den  Verband  stört,  muß  gegebenenfalls 
mit  der  Zugabe  von  Salzwasser  vorsichtig  verfahren  werden,  1  %  Salz, 
auf  den  Olansatz  gerechnet,  genügt  gewöhnlich,  um  den  Seif <)nleim 
hinreichend  flüssig  zu  halten.  Wenn  die  Lauge  bis  auf  einen  kleinen 
Rest  im  Kessel  ist,  wird  die  Seife  auf  dem  Probespatel  einer  genaueren 
Prüfung  unterzogen.  Bei  einiger  Übung  ist  leicht  zu  erkennen,  ob  sie 
mit  Alkali  gesättigt  ist,  oder  noch  eines  größeren  Laugenquantums 
bedarf.  Stich  soll  die  Seife  nicht  haben,  es  genügt  vollständig,  wenn 
sie  sich  beim  Auftropfen  einer  Phcnolphtaleinlösung  leicht  rötet. 
Sollte  es  aber  einmal  vorkommen,  daß  das  Laugenquantum  zu  reichlich 
bemessen  wurde,  so  ist  der  vorhandene  Stich  durch  Nachgabe  von  etwas 
Fett  oder  öl  wieder  aufzuheben.  Ist  die  Seife  richtig  getroffen,  so  wird 
sie  allmählich  mit  Salz  überstreut.  Während  sich  die  Unterlauge  aus- 
scheidet, beginnt  die  Seife  allmählich  zu  reißen.  Die  Unterlauge  selbst 
muß  vollständig  klar  bleiben  und  darf  sich  nicht  trüben  oder  beim  Er- 
kalten gallertartig  werden.  Ist  letzteres  der  Fall,  so  ist  dies  ein  Beweis 
dafür,  daß  sich  noch  ungebundenes  Alkali  in  der  Seife  befindet,  das 
durch  weiteren  Zusatz  von  Fett  oder  Ol,  oder  besser  etwas  Fettsäure 
zu  neutralisieren  ist. 

Die  Seife  bleibt  nun  einige  Stunden  ruhig  stehen,  damit  sich  die 
Unterlauge  gut  absetzen  und  schließlich  abgelassen  werden  kann.  Als- 
dann wird  die  zur  Verseifung  des  Palmkemöls  nötige  Lauge,  nicht  ganz 
210  kg  einer  30grädigen  Ätznatronlauge,  in  den  Kessel  gebracht  und 
das  oben  erwäfaütite  Palmkemöl  allmählich  hinzugegeben.  Ist  auch 
dieses  im  Kessel,  und  hat  man  eine  ruhig  siedende,  dem  Anschein  nach 
fertige  Seife  erhalten,  so  prüft  man  die  Abrichtung.  Ein  geübter  und 
erfahrener  Seifensieder  wird  schon  am  Griff  und  Fingerdruck  einer  ab- 
gekühlten Probe  beurteilen  können,  ob  die  Seife  genügend  abgerichtet 
ist  oder  nicht.  Der  Anfänger  wird  aber  zuns^hst  noch  die  Zunge  zu 
Hilfe  nehmen  müssen,  um  festzustellen,  ob  und  wieviel  Abrichtung 
vorhanden  ist.  Auf  Grund  des  Befundes  ist  das  erhaltene  Produkt 
gegebenenfalls  zu  korrigieren,  indem  man  entweder  noch  Lauge  nach- 
gibt oder  den  vorhandenen  Alkaliüberschuß  mit  öl  oder  Fett  aussticht. 

Nun  nimmt  man  zu  den  weiteren  Proben  Phcnolphtaleinlösung 
zu  Hilfe.  Läßt  man  einen  Tropfen  derselben  auf  die  Oberfläche  einer 
zu  untersuchenden  Seife  fallen,  so  färbt  sich  diese  bei  einem  etwaigen 
Alkaliüberschuß  blutrot,  bleibt  aber  farblos,  wenn  noch  Abrichtung 
fehlt.  Man  kann  also  mit  diesem  Reagens  leicht  und  genau  feststellen, 
ob  alles  Fett  mit  Alkali  gesättigt,  oder  ob  von  letzterem  schon  ein  Über- 
schuß vorhanden  ist^).  Man  läßt  nun  die  Seife  noch  eine  Zeitlang 
sieden,  um  an  Hand  weiterer  Proben  festzustellen,  daß  sich  der  vor- 
handene, geringe  Laugenüberschuß  nicht  wieder  verliert.  Bleibt  das 
Ergebnis  unverändert  dasselbe,  d.  h.  zeigt  die  Seife  beim  Auftröpfeln 
der  PhenolphtaleJnlösung  eine  schwache  Rötung,  so  wird  sie  mit 
20grädigem  Salzwasser  getrennt.    Da  die  Seife  aber  nur  geringen  Alkali- 

1)  Diese  Probe  ist  jedoch  nur  zuverrässig,  wenn  freies  kohlensaures  Alkali, 
das  ebenfalls  Rotfirbung  yeranlaßt,  nicht  yorhanden  ist. 

19* 


292  ^i®  Heretellang  der  harten  oder  Natronseifen. 

Überschuß  besitzt,  so  geht  sie  mit  schon  geringen  Mengen  der  Salzlösung 
(32 — 38  kg)  leicht  aus  dem  Verband  und  setzt  den  Lieim  ab.  Wenn  der 
ausgesalzene  Kern,  mit  dem  Spatel  geworfen,  flattert,  bei  der  Druck - 
probe  leicht  näßt,  und  wenn  sich  beim  Ablaufen  vom  Spatel  trockene 
Stellen  zeigen,  so  ist  die  Seife  genügend  getrennt  und  fertig.  Nach 
36stündiger  Ruhe  im  gut  bedeckten  Kessel  wird  sie  nunmehr  in  die 
Formen  geschöpft  oder  mittels  Rotationspumpe  entweder  ebenfalls 
in  Formen  oder  in  den  Behälter  der  Kühlmaschine  abgepumpt.  Der 
im  Kessel  verbleibende  Leim  wird  mit  Fett  oder  besser  Fettsäure  aus- 
gestochen, wobei  sich  gleichzeitig  ohne  weiteren  Salzzusatz  eine  klare 
Unterlauge  ergibt,  die  sehr  rein  ist  und  gewöhnlich,  dem  Gl3rzerin- 
gehalt  der  verarbeiteten  öle  und  Fette  entsprechend,  7 — 8  %  Glyzerin 
enthält^). 

Das  Sieden  aller  Seifen  auf  Leimniederschlag,  welche  Harz  enthalten, 
wird  ebenfalls  wie  vorbeschrieben  ausgeführt.  Das  Harz  wird  mit  im 
Kern  versotten,  wodurch  es  bereits  weitgehend  entfärbt  und  vom 
Schmutz  befreit  wird.  Arbeitet  man  jedoch  von  vornherein  mit  reinen 
Fetten  oder  ölen,  so  kann  man  den  ganzen  Ansatz  direkt  versieden  und 
fertig  machen;  man  verwendet  dann  eine  nur  30grädige  Ätzlauge,  be- 
handelt aber  das  Abrichten  und  Trennen  der  Seife  wie  oben  be- 
schrieben. 

Um  eine  besonders  schöne,  weiße  Seife  zu  erzielen,  kann  man,  falls 
genügend  Zeit  zur  Verfügung  steht,  auch  so  arbeiten,  daß  der  Talg  und 
das  Ol  zuerst  verseift  und  ausgesalzen  werden.  Nach  Entfernung  der 
Unterlauge  kommt  alsdann  das  Kernöl  und  die  Lauge  in  den  Kessel, 
nach  deren  Verseifung  nochmals  ausgesalzen  und  die  Unterlauge  ab- 
gelassen wird. 

Zu  dem  ausgesalzenen  Kern  bringt  man  nun  soviel  Wasser,  daß  er 
sich  verleimt  und  als  dünne,  stark  verschliffene  Seife  hochsiedet.  Wenn 
richtig  abgerichtet,  ergibl  sich  alsdann  bei  genügend  langem  Absitzen 
eine  sehr  reine,  weiße  Seife. 

Kommen  Fettsäuren  zur  Verarbeitung,  so  werden  dieselben  natürlich 
mit  Ammoniaksoda  verseift.  Handelt  es  sich  um  einen  frischen  Ansatz, 
so  wird  die  Sodalösung,  welche  zur  Verseif ung  des  ganzen  Ansatzes  ge- 
braucht wird,  gleich  in  dem  Siedekessel  bereitet.  Soll  der  Ansatz  aus 
öOOO  kg  Fettsäure  bestehen,  die  90—95  %  freie  Fettsäure  enthält,  so 
sind  90  %  vom  ganzen  Ansatz,  d.  h.  4500  kg  reiner  Fettsäure  mit  45  X  21 
=  945  kg  Ammoniaksoda  zu  verseifen.  Die  Sodalösung  selbst  wird  auf 
30"^  eingestellt.  Sobald  sie  am  Kochen  ist,  läßt  man  die  Fettsäure  zu- 
laufen. Erfolgt  der  Dampfzutritt  den  Verhältnissen  entsprechend,  so 
braucht  der  Zulauf  nicht  unterbrochen  zu  werden,  bis  der  ganze  Ansatz 
im  Kessel  ist.  Entweder  gleich  von  Anfang  an  oder  auch  beim  Zu- 
laufen der  Fettsäure  gibt  man  2 — 3  %  Salz  in  den  Kessel,  die  Seife 
wird  dann  nicht  so  dick,  die  Kohlensäure  kann  leichter  entweichen  und 
die  Masse  kommt  nicht  allzu  sehr  zum  Steigen.  Es  wird  nun  gekocht, 
bis  alle  Soda  gebunden  und  die  Kohlensäure  ausgetrieben  ist,  und  in 


1)  Vgl  S.  270. 
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der  Reichen  Weise  weiter  gearbeitet,  wie  bei  Besprechung  der  ,,Mar- 
seiller-Seife''  bereits  eingehend  beschrieben  wurde. 

Es  muß  hier  jedoch  bemerkt  werden,  daß  nur  einige  Spaltverfahren 
Fettsäuren  ergeben,  bei  deren  alleiniger  Verarbeitung  man  ebenso 
schöne,  helle  und  weiße  Kernseifen  erhalten  kann,  wie  aus  Neutralfetten. 
Wenn  trotzdem  mit  Fettsäuren  gearbeitet  werden  muß,  so  hilft  man  sich 
durch  nachträgliches  Bleichen  der  Seife,  wozu  verschiedene  Bleich- 
mittel zur  Verfügung  stehen,  die  der  fertigen  Masse  beim  Ausschleifen 
oder  vorher  schon  beim  Aussalzen  zugegeben  werden  (Blankit).  Sollen 
Talg  oder  Erdnußöl  mit  verarbeitet  werden,  so  ist  es  besser,  diese  als 
Neutralfett  zu  verseifen,  das  wesentlich  schönere  Seifen  ergibt,  als  wenn 
nur  Fettsäuren  verarbeitet  werden.  Die  Arbeitsweise  ist  dann  so,  daß 
zuerst  die  Fettsäure  mit  Ammoniaksodalösung  verseift  wird,  und  erst, 
wenn  die  Kohlensäure  vollständig  ausgetrieben  ist,  die  Lauge  für  das 
Neutralfett  zugegeben  wird.  Hierauf  läßt  man  aufsieden  und  das 
Neutralfett  hinzufließen.  Besser  verseift  man  allerdings  das  Neutral- 
fett besonders  in  einem  zweiten  Kessel,  salzt  aus  und  schöpft  oder 
pumpt  den  Kern  zu  der  Seife  aus  Fettsäure.  Das  Fertigsieden  geschieht 
dann  in  derselben  Weise,  wie  vorher  beschrieben  wurde. 

Fast  dieselbe  Arbeitsweise  wie  bei  der  Verseifung  von  Fettsäuren 
ergibt  sich,  wenn  nach  dem  Krebitz -Verfahren  gearbeitet  wird.  So- 
bald die  Sodalösung,  der  sogleich  5  %  Salz  zugesetzt  wird,  am  Kochen 
ist,  beginnt  man  mit  dem  Eintragen  bzw.  Einstreuen  der  Kalkseife. 
Während  man  das  Ganze  in  lebhaftem  Sieden  erhält,  schreitet  die  Um- 
setzung gleichmäßig,  ohne  stürmische  Reaktion  fort  und  ist  meistens 
2 — 3  Stunden  nach  Einbringung  der  letzten  Kalkseife  beendet.  Man 
hat  hier  zu  beobachten,  daß  in  der  kochenden  Seifenmasse  Kalkseifen- 
teilchen  nicht  sichtbar  bleiben,  da  erst  nach  deren  völligem  Verschwin- 
den der  Verseifungsprozeß  beendet  ist.  Die  Masse  wird  nun  vorsichtig 
ausgesalzen.  Sobald  sich  eine  milchige  Unterlauge  zu  zeigen  beginnt, 
und  die  Seife  beim  Werfen  mit  dem  Spatel  größere  Blasen  nicht  mehr 
bildet,  ist  die  Trennung  nahe.  Die  Seife  soll  nun  ganz  gelinde  sieden, 
damit  sie  Zeit  hat,  die  Lauge  abzusetzen.  Der  Kern  muß  gloßfleckig 
nach  oben  kommen  und  die  milchige  Unterlauge  von  unten  durch- 
stoßen. Beim  Werfen  mit  dem  Spatel  muß  der  Kern  schwer  sein  und 
darf  nur  kleine,  dünne  Blasen  in  Erscheinung  treten  lassen.  Sind  alle 
diese  Anzeichen  vorhanden,  so  kann  man  annehmen,  daß  die  Unter- 
lauge keine  Seife  mehr  gelöst  enthält.  Die  Seife  soll  dann  nochmab 
Vg — 1  Stunde  schwach  durchsieden,  worauf  sie  einer  etwa  12stündigen 
Ruhe  überlassen  wird.  Nach  Ablauf  dieser  Zeit  hat  sich  die  Unter- 
lauge und  der  Kalkschlamm  abgesetzt;  der  letztere  wird  am  besten 
in  einen  besonderen  Behalter  abgelassen  oder  ausgepumpt,  während 
die  dünnere,  gelbliche  Unterlauge  getrennt  aufgefangen  wird.  Der 
Kalkschlamm  wird  alsdann  sofort  mit  heißem  Wasser  übersprengt  und 
soweit  verdünnt,  daß  sich  die  darin  befindliche  Natronseife  zu  einem 
dünnen,  nicht  zu  zähen  Seifenleim  auflöst  und  die  Kalkmilch  selbst 
dünn  von  der  Krücke  tropft.  Je  mehr  Leimfett  (Kokosöl  oder  Palm- 
kemöl)  im  Ansatz  ist,  desto  höher  dürfen  die  Baum^grade  der  oben 
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ausgeschiedenen  Lösung  sein,  und  umgekehrt,  je  mehr  Kernfette  vor- 
wiegen, desto  schwieriger  löst  sich  die  Seife  in  der  salzhaltigen  Flüssig- 
keit, die  alsdann  mit  Wasser  weitgehend  zu  verdünnen  ist.  Niemals 
darf  aber,  selbst  bei  einem  hohen  Prozentsatz  an  talgartigen  Fetten, 
die  klare  Lösung  schwächer  als  3°  B^  sein,  da  sich  sonst  die  Seifen- 
lösung trübt  und  der  Kalkrückstand  schlecht  abzupressen  ist. 

Die  aus  der  Filterpresse  ablaufende  Seifenlösung  wird  zum  Aus- 
schleifen des  Seifenkems  benutzt,  während  der  Rest  zweckmäßigerweise 
mit  der  Unterlauge  auf  24°  Be  eingedampft  und  zum  Auflösen  der  für 
den  nächsten  Sud  benötigten  Sodamenge  wieder  benutzt  wird.  Die 
Salzlauge  kann  nämlich  zu  mehreren  Süden  immer  wieder  Verwendung 
finden,  da  der  Kalk  ein  nicht  zu  unterschätzendes  Entfärbungsver- 
mögen besitzt.  Bei  Wiederverwendung  ist  jedoch  auf  den  Spdagehalt 
Rücksicht  zu  nehmen,  dqr  in  der  Regel  gerade  den  Überschuß  über  die 
äquivalente  Menge  bUdet. 

Das  Ausschleifen  des  Kerns  im  Seifenkessel  geschieht  in  der  üblichen 
Weise  wie  bei  den  anderen,  vorbeschriebenen  Verfahren.  Es  ist  nur 
darauf  zu  achten,  daß  bei  einer  gleichzeitigen  Verarbeitung  von  Aus- 
stichkem  auch  die  entsprechende  Menge  Ätznatronlauge  zugesetzt  wird. 
Eine  gewisse  Menge  derselben  ist  aber  auch  beim  Ausschleifen  an  sich 
notwendig,  auch  wenn  die  Seifenmasse  selbst  vollkommen  verseift  ist. 
Die  jeweils  erforderliche  Menge  hängt  dabei  von  der  nötigen  Ausschleif - 
flüssigkeit  ab,  für  deren  Herstellung  sich,  wie  erwähnt,  am  besten  die 
von  der  Filterpresse  ablaufende  Seifenlösung  eignet.  Diese  Seifen- 
lösung enthält  schon  etwas  Soda  und  Salz,  es  fehlt  demnach  nur  noch 
etwas  Ätznatron,  dessen  Konzentration  am  besten  mit  etwa  1  %  be- 
messen wird.  Auf  den  Kern  von  je  100  kg  Fettansatz  sind  meistens 
20  kg  Seifenlösung  erforderlich,  vor  deren  Zugabe  aber  der  Kern  mit 
direktem  Dampf  etwa  eine  halbe  Stunde  tüchtig  durchgekocht  werden 
soll.  Wenn  Ausstich  vorhanden  ist,  gibt  man  auch  diesen  gleichzeitig 
mit  der  notwendigen  Menge  38grädiger  Ätzlauge  hinzu. 

Der  so  erhaltene  Kern  muß  schön  flüssig  sein  und  beim  Werfen  mit 
dem  Spatel  Blasen  geben,  die  aber  nicht  zu  groß  sein  dürfen.  Die  Seife 
wird  dann  im  zugedeckten  Kessel  einer  36— 48  stündigen  Ruhe  über- 
lassen, worauf  sie  in  die  Formen  geschöpft  oder  in  den  Vorratsbehälter 
der  Kühlmaschine  gepumpt  wird. 

Der  abgesetzte  Leinmiederschlag  wird  nicht  ausgesalzen,  sondern 
mit  der  alten  Salzlauge  vermischt  und  nach  Zugabe  der  berechneten 
Menge  Soda  für  den  nächsten  Sud  verwendet. 

Die  erhaltenen  Seifen  sind  durch  helle  Farbe,  Reinheit  und  ange- 
nehmen Geruch  besonders  gekennzeichnet. 

Oranienburger-,  Hellgelbe-,  Sparkem-  oder  OleYnseif e.  Unter  diesen 
Namen  wird  eine  glatte  Harzkemseife  von  gelblich  heller,  wachsartiger 
Farbe  in  den  Handel  gebracht,  die  gern  und  viel  gekauft  wird  und  wohl 
in  absehbarer  Zeit  fast  alle  anderen  harten,  insonderheit  auch  die  Esch- 
weger  Seifen  ganz  verdrängt  haben  wird.  Ihre  Beliebtheit  verdankt 
sie  zunächst  ihrem  sehr  guten  Aussehen  und  der  Tatsache,  daß  sie 
äußerst  sparsam  im  Gebrauche  ist.  Auch  durch  die  Mitverwendung  von 
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Harz,  preiswerten  gelbliehen,  weichen  Fetten  und  ölen,  im  Fettansatz 
kann  sie  verhältnismäßig  billig  gehandelt  werden,  und  gibt  vor  allem 
auch  bei  Verwendung  von  kaltem  Wasser  reichlich  und  schnell  einen 
angenehmen  weichen  Schaum.  Auch  selbst  bei  langem  Lagern  halt 
sie  sich,  sachgemäße  Herstellung  vorausgesetzt,  recht  gut  und  wird 
nicht  übermäßig  hart,  alles  Eigenschaften,  die  von  den  Hausfrauen 
sehr  geschätzt  werden.  Zu  ihrer  Herstellung  sind  besonders  gute, 
hellfarbige  Fette  und  öle  und  schönes,  helles  Harz  notwendig.  Es 
sind  daher  in  erster  Linie  Palmkemöl,  Kokosabfallöl,  Talg,  helles 
Knochenfett,  Kammfett,  Schmalz  oder  schmalzartige  Fette,  weißes 
Olein,  Erdnußöl,  gutes  Kottonöl  und  helles  Harz  zum  Ansatz  zu  ver- 
wenden. Die  schönsten  Seifen  erhält  man,  wenn  der  Ansatz  aus  66  Teilen 
Palmkernöl,  33  Teilen  Talg  und  15  Teilen  hellem  Harz  besteht.  Das 
für  diese  Seifen  erforderliche  Siede  verfahren  ist  genau  das  vorbeschrie- 
bene, ob  direkt  oder  indirekt,  mit  Karbonatverseifung  oder  nach  dem 
Krebitzverfahren  gearbeitet  wird.  Allein  das  Harz  sollte  bei  diesen 
Seifen  stets  vorgesotten  werden,  da  dasselbs  stets  Schmutz  und  Farb- 
teile enthält.  Wenn  nicht  ein  alleiniges  Versieden  vorgezogen  wird, 
wird  es  daher  gewöhnlich  in  dem  Leimkem  des  vorhergehenden  Sudes 
vorverseift. 

Da  alle,  mit  einem  größeren  Prozentsatz  Harz  gesottenen  Seifen 
leicht  zum  Absetzen  neigen,  so  kann  neben  den  vorbesprochenen  Me- 
thoden aber  eine  weitere  Siedeweise  eingehalten  werden,  die  bei  Seifen 
ohne  Harz  nicht  angängig  ist.  Zu  diesem  Zweck  kommen  Leimkem 
und  Abfälle  in  den  Kessel,  dazu  die  Hälfte  der  für  den  ganzen  Ansatz 
nötigen  Lauge,  die  beim  Arbeiten  auf  freiem  Feuer  29 — 30°  Be  stark, 
beim  Arbeiten  mit  Dampf  35 — 36°  stark  sein  soll.  Sind  Kern  und 
Abfälle  zergangen,  so  gibt  man  von  den  zu  verarbeitenden  Fetten  und 
Ölen,  zuerst  die  am  wenigsten  reinen  und  stark  riechenden  in  den  Kessel 
und  läßt  diese  in  der  überschüssigen  Lauge  stark  durchsieden.  Nun- 
mehr wird  mit  Hilfe  des  Palmkernöls  der  Verband  herbeigeführt,  und 
sodann  der  Rest  des  Ansatzes  und  schließlich  auch  das  Harz  nach  und 
nach  gleichzeitig  mit  der  noch  fehlenden  Lauge  zugegeben.  Ist  der 
ganze  Ansatz  im  Kessel,  so  soll,  gegebenenfalls  nach  Zusatz  von  etwas 
Salzwasser,  eine  nicht  übermäßig  dicke,  leicht  und  locker  siedende 
Seife  resultieren.  Wünscht  man  ein  flußreiches  Erzeugnis  zu  erzielen, 
so  wird  die  Seife  im  Kessel  noch  einige  Stunden  der  Ruhe  überlassen 
und  alsdann  noch  heiß  geformt.  Die  Formen  bleiben  zwei  Tage  gut 
zugedeckt  stehen,  damit  sich  der  Leim  gut  absetzen  kann.  Auf  diese 
Weise  bleibt  im  Kessel  kaum  ein  Schöpfer  tief  Leim,  der,  mit  etwas 
Fettsäure  oder  Harz  ausgesotten  und  dann  ausgesalzen,  sehr  wenig 
Unterlauge  abgibt.  Je  zäher  und  fester  ein  solcher  Leimniederschlag 
ist  —  was  man  besonders  dann  erreicht,  wenn  man  Salz  möglichst  ver- 
meidet und  nicht  stark  abrichtet  — ,  desto  mehr  kann  man  auf  gutes 
Absetzen  in  der  Form  rechnen.  Die  Seifen  haben,  so  behandelt,  eine 
schöne,  glänzende  Kemfaserbildung,  lassen  sich  aber  nur  mit  gut  kon- 
struierten Schneidemaschinen  regelmäßig  zerteilen.  Schon  seit  einer 
Reihe  von  Jahren  wird  aber  fast  allgemein  weniger  Wert  auf  Seifen 
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mit  Flußbildung  gelegt,  weshalb  man  die  Oranienburger  Seifen  jetzt 
meist  im  Kessel  vollständig  absetzen  läßt.  Kurz  nach  dem  Fertig- 
sieden wird  derselbe  deshalb  mit  dicken  gutpassenden  Deckelbrettem 
dicht  geschlossen  und  mit  Decken,  Matten  und  auch  wohl  Säcken 
warm  verpackt  und  zweckmäßig  bis  zu  36  Stunden  der  Ruhe  über- 
lassen. In  dieser  Zeit  setzt  sich  der  Leim  von  allen  Unreinlichkeiten 
klar  ab  und  wird  nun,  entweder  in  die  Formen  gebracht,  oder  in  die 
Kühlpresse  gepumpt,  die  bei  umfangreicherer  Herstellung  von  Oranien- 
burger Seife  ein  fast  unentbehrliches  Hilfsmittel  geworden  ist. 

Harzkemseifen.  Mit  dem  Namen  ,,Harzkemseifen''  bezeichnet  man 
häufig  Produkte,  die  ebenso  wie  die  Oranienburger  Seifen  angefertigt 
werden,  in  der  Regel  aber  bis  zu  30  %  Harz  enthalten  und  mit  rohem 
Palmöl  gefärbt  werden.  Meistens  betrachtet  man  diese  Seifen  mit 
Recht  als  Objekte,  die  es  gestatten,  dunklere  Fette,  sowie  Leimböden 
und  allerhand  Abfälle  mit  unterzubringen,  da  die  Farbe  des  Palmöls 
vieles  verdeckt.  Man  darf  jedoch  mit  der  Verwendung  solcher  dunklen 
Fette  und  Abfälle  nicht  allzu  weit  gehen,  da  man  sonst  eine  dunkel- 
braune Seife  erhält,  während  in  Konsumentenkreisen  auch  hierbei  Wert 
auf  möglichst  reinrote  Färbung  gelegt  wird. 

Die  Vermehrang  der  Kernseifen. 

Eine  erhöhte  Ausbeute  wird  bei  den  Kernseifen  bekanntlich  schon 
durch  das  Schleifen  erhalten,  da  die  Seife  bei  dieser  Operation  eine 
gewisse  Menge  Wasser  aufnimmt.  Diese  darf  jedoch  eine  bestimmte 
Grenze  nicht  überschreiten,  wenn  die  Seife  nicht  zu  leimig  und  weich 
werden  soll. 

Soll  eine  Kernseife  höher  vermehrt  werden,  so  geschieht  dies  durch 
Einkrücken  verschiedener  Surrogate.  Als  passende  Vermehrungsmittel, 
die  besonders  die  Eigenschaft  besitzen,  das  Aussehen  der  Seife  nicht 
allzu  stark  zu  schädigen,  haben  sich  Wasserglas,  Sodalösung  und  Talk 
bewährt,  die  einzeln  oder  am  besten  gemeinschaftlich  Verwendung 
finden.  Wasserglas,  allein  angewandt,  hat  zwar  die  Eigenschaft,  einer 
damit  vermehrten  Seife  im  frischen  Zustande  ein  gutes  Aussehen  zu 
verleihen  und  sie  vor  zu  schnellem  Austrocknen  zu  bewahren;  nach 
dem  Eintrocknen  aber  werden  diese  Seifen  unansehnlich  und  steinhart. 
Im  Gegensatz  hierzu  trocknet  eine  nur  durch  Sodalösung  vermehrte 
Kernseife  stark  aus,  während  Talk  wieder,  gut  verteilt,  ein  zu  starkes 
Austrocknen  und  Hartwerden  verhindert,  aber  ein  trüberes  Aussehen 
der  Seife  veranlaßt.  Gemeinschaftlich  verwandt  ergänzen  sich  die  ge- 
nannten Stoffe  aber  gegenseitig,  so  daß  eine  vorteilhafte,  für  alle  Kern- 
seifen geeignete  Füllungskomposition  aus  Wasserglas,  Sodalösung  und 
Talk  bestehen  muß.  Am  besten  verrührt  man  100  kg  Talk  in  150  kg 
kochendem  Wasser,  setzt  30  kg  Kristallsoda  und  schließlich  unter  leb- 
haftem Krücken  portionsweise  140  kg  Natronwasserglas  hinzu. 

Die  für  eine  Vermehrung  in  Betracht  kommenden  Kernseifen,  zu 
deren  Herstellung  am  besten  recht  stearinhaltige  Fette  Verwendung 
finden,  müssen  in  der  früher  angegebenen  Weise  zunächst  mit  ent- 
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sprechenden  Laugen  verleimt,  ausgesalzen  und  dann  zu  einem  schaum- 
freien, strotzigen  Kern  eingedampft  werden,  der  dann  mit  Wasser  gut 
verschülfen  wird.  Eine  gute  Verseifung  der  verarbeiteten  Fette  ist 
unbedingt  nötig,  da  sich  die  Seife,  wenn  sie  irgendwelche  Mängel  zeigt, 
nur  schwach  oder  gar  nicht  füllen  läßt.  Wenn  der  Kern  genügend 
ausgeschliffen  und  gelöst  ist,  sich  blank  und  fest  im  Druck  zeigt,  die 
Unterlauge  aber  klar  bleibt,  so  bedeckt  man  den  Kessel  und  läßt  längere 
Zeit  zum  Absetzen  stehen.  Nach  dem  vollständigen  Entfernen  der 
Unterlauge  werden  alsdann  der  auf  etwa  75 — 80°  C  abgekühlten  Seife 
von  der  oben  erwähnten  Füllung  30 — 40  kg  auf  100  kg  Fettansatz  zu- 
gekrückt.  Da  jedoch  die  Grundseife  verschieden  ausfallen  und  des- 
halb auch  mehr  oder  weniger  Füllung  aufnehmen  kann,  so  gebietet  die 
Vorsicht,  erst  bei  kleinen  Mengen  Seife  ihre  Aufnahmefähigkeit  für  die 
Füllung  zu  probieren,  um  nicht  etwa  den  ganzen  Sud  zu  gefährden. 

Beim  Füllen  selbst  ist  vieles  zu  beobachten,  und  man  hat  gewöhnlich 
mit  einigen  Mißerfolgen  zu  kämpfen,  ehe  man  bei  genügender  Aufmerk- 
samkeit und  Erfahrung  mit  stets  guten  Erfolgen  rechnen  kann.  Manche 
Seifen  füllen  sich  leichter  und  besser,  wenn  die  Füllung  warm  angewandt 
wird,  während  andere  wieder  eine  kalte  Füllung  besser  aufnehmen. 
Auf  alle  Fälle  aber  soll  die  Seife  nach  dem  Zukrücken  der  Füllung  dick 
und  blank  aussehen  und  einer  gerippten  Eschweger  gleichen.  Das 
Füllen  selbst  kann  sowohl  im  Kessel,  nach  völliger  Entfernung  der 
Unterlauge,  wie  auch  in  einem  anderen,  passenden  Behälter  ausgeführt 
werden.  Von  den  eingangs  erwähnten  Maschinenfabriken  werden  auch 
besonders  konstruierte  Mischkessel  hergestellt,  welche  sich  zur  Ver- 
mehrung der  Kernseifen  ganz  vorzüglich  eignen.  Diese  Kessel,  welche 
einen  Fassungsraum  für  1000 — 1500  kg  Seife  haben,  sind  doppelwandig, 
durch  Dampf  beheizbar,  innen  mit  einer  starken  Schnecke  für  Vor- 
und  Rücklauf  und  unten  mit  einem  weiten  Ablaßventil  ausgerüstet, 
durch  das  auch  dicke  Seifen  noch  gut  ablaufen  können.  Sobald  die 
Füllung  gut  verrührt  ist,  was  bei  der  intensiv  arbeitenden  Schnecke 
ziemlich  schnell  der  Fall  ist,  wird  die  Seife  am  besten  in  eine  darunter 
aufgestellte  Form  abgelassen. 

In  der  gleichen  Weise  wie  die  weißen  Kernseifen  können  auch  die 
aus  gleichem  Material  mit  30  %  Harz  hergestellten  Harzkemseifen 
behandelt  werden,  da  sich  auch  hier  eine  Füllung  bis  zu  30  %  ein- 
knicken läßt. 

Zweckmäßigerweise  werden  die  gefüllten  Seifen  in  kleinen  Formen 
zum  Erstarren  gebracht,  in  denen  sie  gleichmäßig  rasch  erkalten.  Noch 
schöner  werden  sie  aber  in  der  Kühlmaschine,  durch  deren  plötzliche 
und  gleichmäßige  Kühlung  sie  einen  besseren  Griff  und  ein  glänzendes 
Aussehen  erhalten.  Auch  sind  sie  sofort  nach  dem  Schneiden  versand- 
fähig, während  die  in  Formen  erkalteten  Seifen  nach  dem  Schneiden 
einige  Zeit  zum  Trocknen  aufgestellt  werden  müssen,  damit  sie  an 
Festigkeit  gewinnen. 

Auch  die  auf  Leimniederschlag  mit  und  ohne  Harzzusatz  gesottenen 
Kernseifen  können  gefüllt  werden,  und  zwar  besonders  gut,  wenn  neben 
dem  Palmkem-  und  Kokosöl  ein  größerer  Prozentsatz  Talg  oder  Palmöl 
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mitversotten  wurde.  Hauptsache  ist  jedoch,  daß  die  zur  Vermehrung 
bestimmten  Seifen  recht  rein  und  blank  im  Kessel  liegen,  keine  Laugen- 
schärfe zeigen  und  genügend  fest  sind.  Auch  ist  es  ratsam,  diese  Seifen 
vor  Zugabe  einer  größeren  Füllung  bis  zu  36  Stunden  im  Kessel  der 
Buhe  zu  überlassen  und  die  Füllung  selbst  in  einem  zweiten  heizbaren 
Kessel  vorzunehmen,  während  man  kleinere  Füllungen  auch  in  der 
Form  zukrücken  kann.  Mit  der  Höhe  der  Füllung  muß  man  aber  sehr 
vorsichtig  sein,  da  Seifen  mit  Zusätzen  von  Harz  oder  einem  größeren 
Gehalt  an  weichen  Fetten  und  ölen  leicht  zu  weich  ausfallen  und  ein 
un-  oder  schlechtverkäufliches  Produkt  ergeben  können. 

Zum  Vermehren  der  abgesetzten  Kernseifen  verwendet  man  ent- 
weder ebenfalls  die  oben  erwähnte  Füllung  aus  Wasserglas,  Sodalösung 
und  Talk  oder  eine  durch  Lösen  von  1  Teil  Kristallsoda  in  2 — 3  Teilen 
Natronwasserglas  bereitete  Füllung.  Auch  Wasserglas,  mit  20grädiger 
Lauge  auf  28°  B6  gestellt,  sowie  eine  Füllungskomposition  aus  103 
Teilen  Wasserglas,  19  Teilen  22grädiger  Sodalauge,  2  Teilen  lOgrädiger 
Pottaschelauge,  7  Teilen  Chlorkalium  und  5  Teilen  Kristallsoda  finden 
vielfache  Verwendung.  Eine  weitere  Füllung  besteht  aus  gleichen 
Teilen  Pottasche,  kalzinierter  Soda  und  Salz,  die  in  Wasser  zu  einer 
Lösung  von  24°  B6  vereinigt  sind,  und  schließlich  ist  auch  noch  das 
sogenannte  kaustische  Wasserglas  zu  erwähnen,  das,  aus  100  Teilen 
Wasserglas,  12  Vg  Teilen  40grädiger  Ätznatronlauge  und  50  Teilen 
frischem  Kalkwasser  (aus  1  Teil  Kalk  und  5  Teilen  Wasser)  hergestellt 
und  auf  45°  B6  eingedampft,  als  besonders  gutes  Vermehrungsmittel 
empfohlen  wird. 

Halbkern-  oder  Eschweger  Seifen. 

In  den  letzten  Jahren  vor  dem  Kriege,  ist  die  Erzeugung  von  Esch- 
weger  Seifen  in  Deutschland  immer  weiter  zurückgegangen,  jedoch 
ist  anzunehmen,  daß,  bedingt  durch  die  voraussichtlich  noch  lange  an- 
dauernde Teuerung  aller  Fette  und  öle,  gute  Seifen  mit  höherer  Aus- 
beute, und  dazu  zählen  an  erster  Stelle  die  Eschweger  Seifen,  wieder 
mehr  gefordert  werden  dürften. 

Die  Herstellung  der  Eschweger  Seifen  hat  in  den  beiden  letzten 
Jahrzehnten  ebenso  wie  die  der  Kernseifen  eine  Änderung  erfahren, 
da  man  heute  auch  hier  fast  ausschließlich  mit  Dampf  arbeitet  und 
größtenteils  Fettsäuren  durch  kohlensaure  Alkalien  verseift. 

Bei  der  Verseifung  selbst  findet  je  nach  dem  zur  Verarbeitung 
kommenden  Fettmaterial  sowohl  die  direkte  wie  die  indirekte  Siede- 
weise Anwendung.  Was  die  Zusammenstellung  des  Fettansatzes  be- 
trifft, so  geht  man  am  sichersten,  wenn  man  zur  Hälfte  Palmkemöl 
und  zur  Hälfte  tierische  Fette  verarbeitet,  doch  läßt  sich  auch  mit 
35  %  Palmkernöl  und  65  %  tierischen  Fetten  eine  schöne  Seife  erzielen. 
Ist  Kokosöl  zur  Verfügung,  so  werden  gewöhnlich  30  %  desselben  mit 
70  %  stearinhaltigen  Fetten  gemischt  als  Ansatz  genommen.  Auch 
Kottonöl  kann  in  bescheidenen  Grenzen  mitverarbeitet  werden,  Leinöl 
aber  ist  von  den  Eschweger  Seifen  fernzuhalten,  da  es  schlechte  Aus- 


Halbkern-  oder  Eschweger  Seifen.  299 

beuten  ergibt  und  die  Seifen,  die  mit  der  Zeit  einen  unangenehmen 
Geruch  annehmen,  sehr  rasch  nachdunkeln  läßt. 

Die  Fette,  die  man  demnach  für  die  Herstellung  von  Eschweger 
Seifen  empfehlen  kann,  sind  also  Palmkemöl,  billiges  Kokosöl  oder 
Kokosabfallöl,  Talg,  Knochenfett,  Kammfett,  schmalzartige  Fette,  ge- 
bleichtes Palmöl,  Erdnußöl  und  Kottonöl.  In  neuerer  Zeit  sind  dazu 
noch  die  gehärteten  Fette  gekommen,  die  sich  ebenfalls  recht  gut  zu 
diesen  Seifen  verarbeiten  lassen. 

Bei  Verwendung  von  Kemöl  und  Kottonöl  bleibt  die  Seife  sehr 
lange  flüssig,  weshalb  sie  kälter  geformt  werden  muß  als  andere  Seifen, 
zu  denen  mehr  tierische  Fette  verarbeitet  wurden.  Am  besten  ist  es 
daher,  wenn  man  solche  Seifen  über  Nacht  im  Kessel  stehen  läßt,  am 
anderen  Morgen  nochmals  gut  durchkrückt  und  dann  erst  ausschöpft. 
Kottonöl  ergibt  übrigens  bei  der  Eschweger  Seife  eine  geringere  Aus- 
beute als  tierische  Fette,  was  stets  mit  in  Betracht  gezogen  werden 
muß.  Weißer  Grund  und  schöne  Marmorbildung  bilden  einen  Maß- 
stab für  die  Güte  der  Eschweger  Seife;  es  genügt  daher  nicht,  die  ge- 
eigneten Fette  in  richtiger  Zusammenstellung  zu  verarbeiten  und  sach- 
gemäß zu  versieden,  zum  guten  Gelingen  gehört  auch  das  richtige 
Kaustizitätsverhältnis  der  Seife,  ohne  dessen  Beachtung  man  leicht 
Mißerfolge  erleben  kann. 

Die  Frage,  welche  Siedemethode,  die  direkte  oder  die  indirekte, 
bei  Eschweger  Seifen  vorzuziehen  ist  und  bei  welcher  eine  höhere  Aus- 
beute erzielt  wird,  läßt  sich  nicht  ohne  weiteres  beantworten;  es  hat 
vielmehr  jede  Siedemethode  ihre  Berechtigung,  da  sie  im  wesentlichen 
durch  den  Fettansatz  bedingt  wird.  Im  allgemeinen  kann  man  aber 
sagen,  daß  beide  Siedemethoden  die  gleiche  Ware  und  die  gleiche  Aus- 
beute ergeben,  und  daß  es  lediglich  darauf  ankommt,  welche  Methode 
der  Sieder  am  meisten  beherrscht.  Wer  schnell  arbeiten  will,  wird  die 
direkte,  weil  kürzere  Siedeweise  wählen,  vorausgesetzt  allerdings,  daß 
die  zur  Verarbeitung  kommenden  Fette  rein  sind.  Schmutzige  Fette 
müssen  stets  vorgesotten  oder,  wenn  man  doch  direkt  sieden  will,  vorher 
gereinigt  werden. 

Was  die  Anfertigung  der  Eschweger  Seife  mit  Dampf  allein  betrifft, 
so  gehört  ziemlich  viel  Übung  dazu,  um  den  richtigen  Wassergehalt 
und  die  richtige  Kürzung  der  Seife  zu  erkennen.  Ebenso  ist  bei  der 
Verarbeitung  von  Fettsäure  durch  Karbonatverseifung  viel  Aufmerk- 
samkeit und  Erfahrung  notwendig,  um  eine  Seife  mit  schönem  Marmor 
und  klarem  Grunde  herzustellen. 

Die  Vermehrung  der  Eschweger  Seifen  betreffend,  ist  vor  allem  zu 
sagen,  daß  diese  Seifen  zu  ihrer  Bildung  an  sich  schon  gewisse  Salze, 
kohlensaure  oder  kieselsaure  Alkalien,  Chloralkalien  u.  dgl.,  verlangen, 
weshalb  sich  auch  nicht  immer  eine  strenge  Grenze  ziehen  läßt,  wo  die 
notwendigen  Zusätze  aufhören  und  die  künstliche  Vermehrung  anfängt. 

Besteht  eine  Seife  vorwiegend  aus  Kemöl,  gegebenenfalls  mit  etwas 
Kottonöl  oder  anderen  flüssigen  oder  halbflüssigen  Fetten  vermischt, 
so  wird  sie  nur  bei  Anwendung  sehr  kaustischer  Lauge  einen  merklichen 
Zusatz   an  Wasserglas   aufnehmen,   dagegen  leicht  eine   bedeutende 
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Menge  von  Soda  und  Pottasche.  Die  Folge  davon  ist,  daß  bei  dem 
gleichen  Fettansatz  eine  mit  Wasserglas  behandelte  Seife  weniger  Aus- 
beute ergibt  und  ein  schlechteres  Aussehen  besitzt,  als  eine  mit  anderen 
Salzen  gekürzte.  Nur  einen  Vorzug  könnte  man  jener  einräumen;  sie 
schlägt  nicht  so  leicht  aus  und  trocknet  nicht  so  viel  ein.  Die  besten 
Resultate  wird  man  aber  immer  erzielen,  wenn  man  nur  einen  Teil 
Wasserglas  nimmt  und  die  weitere  Kürzung  bzw.  Füllung  mit  anderen 
Salzen  ausführt. 

Die  ürsfiwjhe  dieser  Erscheinung  liegt  in  der  Natur  des  Fettansatzes 
begründet.  Die  erhaltenen  Seifen  sind  zu  dünn  und  können  schwere 
Zusätze  ohne  störenden  Einfluß  auf  die  Marmorbildung  nicht  auf- 
nehmen. 

Viel  weniger  Schwierigkeiten  bietet  jedoch  die  Behandlung  mit 
Wasserglas,  wenn  man  stearinhaltige  Fette,  Knochenfett  usw.  mit- 
versiedet.  Bei  einem  Ansatz  von  halb  Kemöl  und  halb  .Knochenfett 
oder  anderen  talgartigen  Fetten  bietet  eine  Füllung  mit  Wasserglas 
bis  zu  20  %  nicht  die  geringsten  Schwierigkeiten.  Allerdings  ist  es 
trotzdem  noch  nötig,  die  Kürzung  selbst  mit  anderen  Salzen,  wie  Soda, 
Pottasche  oder  Salzlösung  zu  vervollständigen.  Auch  einige  Prozente 
Talk  lassen  sich  hierbei  mitverwenden,  ohne  da&  die  Marmorbildung 
besonders  erschwert  wird. 

Die  mäßig  mit  Wasserglas  vermehrten  Seifen  bieten  einen  wesent- 
lichen Vorteil  dadurch,  daß  sie  ein  glatteres,  gefälligeres  Aussehen  und 
mehr  Griff  besitzen,  als  die  gleichen  Seifen  ohne  Wasserglasfüllung. 
Es  ist  jedoch  auch  hier  eine  gewisse  Grenze  nicht  zu  überschreiten,  da 
allzu  stark  gefüllte  Seifen  beim  Lagern  steinhart  und  mißfarbig  werden. 

Soll  die  Seife  einen  höheren  Talkzusatz  erhalten  und  dabei  noch 
Wasserglas  in  größerem  Prozentsatz  Verwendung  finden,  so  ist  es  Vor- 
aussetzung, daß  eine  gut  gearbeitete  Grundseife  vorliegt.  Viel  höher 
wird  übrigens  die  Ausbeute  einer  Eschweger  Seife  auch  durch  erhöhte 
Wasserglasfüllung  nicht,  doch  sind  die  so  vermehrten  Seifen  dem  Aus- 
trocknen weniger  unterworfen;  die  Seifen  mit  höherer  Talkfüllung  sehen 
meist  tot  und  stumpf  aus. 

Im  Folgenden  sollen  nun  die  verschiedenen  Siedeweisen  der  Esch- 
weger Seife  zunächst  an  einem  Ansatz  aus  Kemöl  und  talgartigen 
Fetten  näher  besprochen  werden. 

Eschweger  Seifen  auf  indirektem  Wege^). 
Ansatz  für  1000  kg  Fertigprodukt: 

227   kg  Kemöl, 
113,5,,   Knochenfett, 
113,5,,    Pferdefett, 
454    „    Atznatronlauge  26^  B^, 
90    „   Wasserglas. 

Pferdefett  und  Knochenfett,  zu  deren  Verseifung  etwa  227  kg  Ätz- 
natronlauge von  25^  B6  erforderlich  sind,  kommen  zuerst  in  den  Kessel. 
Um  raschen  Verband  zu  erzielen,  gibt  man  alsdann  zunächst  90  kg 

1)  Siehe  Faßnote  8.  273. 
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Lauge  und  145  kg  Wasser  dazu  und  erhitzt  die  Masse  durch  Feuer 
oder  direkten  Dampf.  Nachdem  alles  gut  verbunden  ist,  setzt  man 
nach  und  nach  bei  gutem  Sieden  die  übrige  Lauge,  wenn  nötig  auch 
noch  etwas  Wasser  hinzu,  bis  ein  klarer,  gut  abgerichteter  Leim  im 
Kessel  liegt.  Nachdem  man  noch  eine  Zeitlang  durchgesotten  und  einen 
mäßigen  Zungenstich  festgestellt  hat,  wird  der  Leim  mit  ungefähr 
7 — 8  %  Salz  abgesalzen,  bis  die  klare  Lauge  soeben  abfließt  und  ein 
schöner  Kern  dunkelplattig  im  Kessel  leicht  hochsiedet.  Es  ist  dies 
das  beste  Erkennungszeichen  dafür,  daß  sich  die  Unterlauge  gut  und 
leicht  absetzt.  Hat  man  zu  stark  ausgesalzen  und  somit  einen  strotzigen 
Kern  im  Kessel  erhalten,  so  setzt  sich  die  Unterlauge  schlecht  ab,  und 
es  entstehen  sx)äter  beim  Fertigsieden  leicht  Störungen.  Man  bedeckt 
nun  den  Kessel,  am  besten  über  Nacht,  und  läßt  die  Unterlauge  gut 
absetzen.  Unterdessen  hat  man  in  einem  anderen  Kessel  auf  den 
zweiten  227  kg  Ätznatronlauge  von  25°  Bö,  welche  zur  Verseif ung  der 
227  kg  Kemöl  dienen  sollen,  die  etwa  vorhandenen  Abschnitte  ge- 
schmolzen und  mit  den  oben  genannten  90  kg  Wasserglas  und  weiteren 
45  kg  Wasser  vermischt.  Zu  dem  Ganzen  bringt  man  nun  207  kg  Kemöl 
nach  und  nach  in  den  Kessel  und  deckt  nach  eingetretener  Verseifung 
ebenfalls  gut  zu;  die  übrigbleibenden  20  kg  Kernöl  behält  man  zur 
Abrichtung  für  den  nächsten  Tag  zurück. 

Am  folgenden  Morgen  bringt  man  alsdann  die  Masse  in  leichtes 
Sieden  und  läßt  den  Kern  überschöpfen.  Sobald  die  mit  Hilfe  der 
Krücke  oder  durch  direkten  Dampf  in  Verband  gebrachte  Seife  gut 
durchgesotten  ist,  wird  sie  schön  und  dick  im  Kessel  hochsieden.  Man 
kontrolliert  die  Abrichtung  auf  leichten  Zungenstich.  Ist  dieselbe 
noch  zu  kräftig,  so  richtet  man  mit  dem  restierenden  Kernöl  ab.  Nun- 
mehr setzt  man  die  Farblösung  zu  und  kürzt,  \\enn  notwendig,  noch 
etwas  mit  24grädigem  Salzwasser.  Wenn  die  Seife  leicht  hochsiedet, 
blank  ist  und  über  den  ganzen  Kessel  Rosen  bricht,  so  darf  man  an- 
nehmen, daß  die  Menge  des  angewandten  Alkalis  richtig  getroffen  ist. 
Wenn  dann  außerdem  die  entnommenen  Proben  blasenfrei  aufliegen 
und  sich  in  der  Mitte  in  Fünfmarkstückgröße  noch  so  lange  flüssig 
halten,  daß  beim  Eindrücken  des  Fingers  flüssige  Seife  hervorquillt, 
so  kann  man  die  Seife  als  fertig  bezeichenen.  Sie  fällt  nun  kurz  vom 
Spatel,  bildet  kurze,  gekrümmte  Spitzen,  die  sofort  erkalten,  ist  aber 
nicht  hart  wie  eine  Kernseife,  sondern  gewinnt  erst  allmählich  eine  ge- 
nügende Festigkeit.  Ist  die  Seife  im  Gegensatz  hierzu  noch  zäh  und 
lederartig,  so  ist  sie  zu  kaustisch  ausgefallen  und  muß  mit  Salzwasser 
vorsichtig  so  weit  gekürzt  werden,  daß  sie  die  angeführten  Anzeichen 
des  Fertigseins  besitzt.  Ist  die  Seife  trotz  normaler  Abrichtung  zu 
dünnflüssig,  so  enthält  sie  in  der  Regel  zu  viel  Sodalösung  bzw.  Füll- 
lauge, vorausgesetzt  allerdings,  daß  die  Seife  nicht  wasserarm  ist.  Man 
hilft  sich  in  diesem  Falle  in  der  Weise,  daß  man  25 — 45  kg  reine  Ätz- 
natronlauge von  25°  B6  zugibt;  die  Seife  stößt  danach  gebrochen  durch, 
zieht  sich  aber  schnell  wieder  zusammen.  Die  überschüssige  Schärfe 
wird  alsdann  durch  Zugabe  von  25—45  kg  Kemöl  wieder  fortgenommen, 
wonach  die  Seife  im  richtigen  Kaustizitätsverhältnis  stehen  wird.   Die 
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fertige  Seife  bleibt  noch  einige  Stunden  im  Kessel  stehen  und  wird 
dann  geformt. 

Eschweger  Seife  auf  direktem  Wege.  Das  direkte  Sieden  verein- 
facht die  Anfertigung  der  Eschweger Seife  ganz  bedeutend.  Legt  man  den 
vorher  angeführten  Ansatz  zugrunde  oder  erfährt  derselbe  nur  geringe 
Veränderungen,  so  ist  die  Arbeitsweise  wie  folgt  zu  empfehlen. 

Angenommen  es  sollen  zur  Verseifung  kommen: 

227  kg  Kemöl, 

136   „   Knochenfett, 

46   „  gebleichtes  Palmöl» 

46  „   Kottonöl, 
454   ,,   Atznatronlauge  von  25^  B^, 

90   „   Wasserglas,, 

so  wird  das  Sieden  in  der  Weise  vorgenommen,  daß  man  mit  den  454  kg 
Lauge  etwaige  Abschnitte  verschmilzt,  dann  das  Wasserglas  zugibt  und 
durchsieden  läßt.  Nunmehr  kommt  der  ^Fettansatz  nach  und  nach  in 
den  Kessel,  indem  man  mit  der  Krücke  nachhilft,  um  Verband  zu  be- 
kommen. 20  kg  Kemöl  hält  man  auch  hier  für  die  spätere  Abrichtung 
zurück.  Ist  mit  der  Krücke  ein  guter  Verband  hergestellt,  so  läßt  man 
die  Seife  lebhafter  durchsieden,  richtet  mit  dem  restierenden  Kemöl 
auf  mäßigen  Zungenstich  ab,  färbt  die  Seife,  wenn  sie  Rosen  bricht 
und  kürzt  dann  in  derselben  Weise  wie  bei  der  vorher  beschriebenen, 
indirekten  Siedemethode. 

Will  man  einen  höheren  Prozentsatz  Kottonöl  oder  nur  Kemöl  und 
Kottonöl  verarbeiten,  so  läßt  man  am  besten  die  Wasserglasfüllung 
fortfallen  oder  verwendet  im  Höchstfalle  5  %  davon;  überhaupt  ver- 
trägt die  oben  beschriebene  Seife  keine  starken  Kürzungsmittel;  man 
wendet  daher  am  besten  15 — ISgrädiges  Salzwasser  oder  Sodalösung 
an.  Die  fertige  Seife  laßt  man  über  Nacht  im  Kessel  stehen  und  knickt 
am  anderen  Morgen  vor  dem  Formen  nochmals  gut  durch. 

Eschweger  Seife  mit  hoher  Wasserglas-  und  TalkfiUliuig.  Seifen, 

die  mit    höheren   Prozentsätzen  der   genannten  Surrogate  vermehrt 

werden  sollen,  müssen  wenigstens  zur  Hälfte  aus  guten,  stearinhaltigen 

Fetten  bestehen,  wenn  man  eine  sichere  Garantie  für  das  Gelingen  der 

Seife  haben  will.    Im  übrigen  weicht  jedoch  das  Sieden  dieser  Seifen 

in  keiner  Weise  von  der  oben  beschriebenen  Siedemethode  ab,  zumal 

da  erst  beim  Fertigsieden  die  besonderen  Merkmale  zu  beachten  sind, 

die  diese  Seifen  den  oben  beschriebenen  gegenüber  aufweisen.   SoU  ein 

Ansatz  von 

200  kg  Kemöl, 


100 

Talg, 

100 

Knochenfett, 

400 

Atznatronlauge 

von 

26° 

Bö, 

80 

Wasserglas, 

60 

Talk, 

60 

Wasser 

zu  Eschweger  Seife  versotten  werden,  so  arbeitet  man  am  sichersten 
mit  der  direkten  Siedeweise.  Man  schmilzt  auf  den  400  kg  Lauge  die 
(»twaigen  Abschnitte,  gibt  die  80  kg  Wasserglas  und  alsdann  den  Fett- 
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ansatz  bis  auf  20  kg  Kemöl  in  den  Kessel,  bringt  die  Seife  in  Verband 
und  richtet  auf  leichten  Zungenstich  ab.  Ist  eine  schöne,  dicke  Seife 
entstanden,  so  gibt  man  nach  und  nach  bei  gutem  Sieden  und  Um- 
rühren den  im  Wasser  aufgeschwemmten  Talk  hinzu.  Wenn  sich  die 
Talkfüllung  im  Kessel  befindet,  wird  die  Seife  ziemlich  dünn  und  grau 
aussehen  und,  besonders  wenn  noch  Kürzung  fehlt,  in  breiten,  dünnen, 
hautartig- weißen  Lappen  vom  Spatel  fließen.  Man  gibt  nun  vorsichtig 
bei  weiterem  guten  Sieden  8 — 10  kg  Salzwasser  von  23 — ^24°  B6  hinzu 
und  prüft  den  Stich,  wenn  alles  gut  versotten  ist.  Ist  ein  solcher  stärker 
bemerkbar,  so  ist  noch  Kemöl  nachzugeben,  bis  die  gewünschte  Ab- 
richtung erreicht  ist.  Die  Seife  wird  nun  wieder  dicker  sieden,  auch  in 
dicken  Streifen  vom  Spatel  fallen  und  kurze  Spitzen  bilden,  die  ungefähr 
einen  Zentimeter  Länge  besitzen  sollen.  Bildet  die  Seife  noch  längere 
Zapfen,  so  kann  man  mit  kürzenden  Mitteln,  am  besten  trockener, 
kalzinierter  Soda  oder  Kristallsoda,  die  man  über  die  Seife  streut,  noch 
weiter  eingreifen.  Im  Gegensatz  zu  den  Eschweger  Seifen  ohne  Talk- 
füllung, deren  Proben  5 — 6  Minuten  flüssig  bleiben  und  nach  7  Minuten 
noch  in  der  Mitte  flüssige  Seife  enthalten,  bleiben  diese  talkhaltigen 
Seifen  höchstens  4  Minuten  flüssig,  obgleich  sie  dann  ebenfalls  noch 
warm  und  weich  sind.  Wer  bei  diesen,  mit  Talk  gefüllten  Eschweger 
Seifen  so  lange  kürzen  wollte,  bis  die  Probe  5  Minuten  flüssig  bleibt, 
würde  als  Resultat  eine  vollständig  dünne  Seife  im  Kessel  haben,  die 
auch  durch  Krücken  in  der  Form  kaum  noch  marmorierfähig  sein  würde. 
Ist  die  Abrichtung  gut,  und  sind  die  Eindampfungsflecke  an  der  er- 
kalteten Glasprobe  sichtbar  —  es  sind  dies  helle,  kleine  Flecke,  die  sich 
an  der  Unterseite  des  Glases  da  zeigen,  wo  die  Seife  aufliegt  — ,  so  gibt 
man  die  in  schwacher  Pottaschelösung  gelöste  Farbe  über  die  Seife, 
läßt  nochmals  gut  durchsieden  und  krückt  alsdann  während  der  nächsten 
2  Stunden  im  Kessel,  oder  auch  sogleich  in  der  Form  so  lange,  bis  die 
Seife  „das  Netz  stellt''.  Schließlich  läßt  man  in  der  Form  bedeckt 
erkalten. 

Das  Sieden  der  Eschweger  Seifen  mit  Dampf.  Das  Sieden  der 
Eschweger  Seifen  mit  Dampf  ohne  jedes  Feuer  ist  nicht  leicht,  da  man 
nicht  mehr  allzuviel  Korrekturen  anbringen  kann,  wenn  die  Seife  fertig 
gesotten  ist.  Um  die  für  Eschweger  Seifen  übliche  Ausbeute  von 
210 — ^220  %  zu  erzielen,  verfährt  man  daher  wie  nachstehend  be- 
schrieben.   Der  Ansatz  soll  bestehen  aus 

227   kg  Kemöl, 

227    „   talgartigen  Fetten, 

368    „   Atznatronlauge  von  30"*  Bö, 

90    „   Waaseiglas, 

13,6,,   Salzwasser  von  24^  Bö. 

Die  etwaigen  Abschnitte  werden  mit  Dampf  auf  den  368  kg  Lauge 
von  30^  Bö  geschmolzen.  Alsdann  werden  die  90  kg  Wasserglas  und  bis 
auf  20  kg  Kemöl,  die  man  zur  Abrichtung  zurückbehält,  der  Fett- 
ansatz geschmolzen  zugesetzt.  Mit  Hilfe  der  Krücke  sorgt  man  für 
schnellen  Verband.  Die  im  Kessel  hochsiedende,  dicke,  schwere  Seife 
wird  nunmehr  mit  dem  restierenden  Kemöl  auf  leichten  Stich  abge- 
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richtet  und  das  Salzwasser  vorsichtig  nach  und  nach  hinzugegeben. 
Man  prüft  nun  nochmals  Abhchtung,  Wassergehalt  und  Kürzung. 
Bei  einer  einwandfreien  Seife  sind  die  Merkmale  des  Fertigseins  die 
folgenden:  Die  Seife  darf,  wie  schon  gesagt,  nur  einen  ganz  geringen 
Stich  besitzen.  An  der  unteren  Fläche  der  erkalteten  Glasprobe  dürfen 
sich  nur  am  Rande  weiße  Flecken  bilden,  wenn  der  Wassesgehalt  richtig 
getroffen  ist.  Überzieht  sich  die  ganze  untere  Fläche  mit  weißen 
Flecken,  so  kann  man  der  Seife  noch  etwas  Wasser  nachgeben,  eine 
Maßnahme,  die  jedoch  nur  selten  notwendig  sein  wird,  wenn  man  wie 
angegeben  verfährt,  da  mit  dem  Dampf  noch  etwa  10  %  Wasser  wäh- 
rend der  Dauer  des  Siedens  hinzukommen.  Auch  durch  Fingerdruck 
kann  man  den  Wassergehalt  beurteilen,  indem  die  gut  abgerichtete 
Seife  erst  allmählich  einen  festen  Druck  erhalten  darf.  Das  richtige 
Kaustizitätsverhältnis  erkennt  man  am  besten  daran,  daß  aus  einer 
fünfmarkstückgroß  aufgetragenen  Glasprobe  bei  5 — 6  Minuten  langem 
Liegen  aus  der  Mitte  noch  flüssige  Seife  beim  Eindrücken  des  Fingers 
hervorquillt.  Erkaltet  die  Seife  rascher,  so  ist  noch  etwas  Salzwasser 
nachzugeben. 

Aus  dem  hier  Gesagten  ist  schon  ohne  weiteres  ersichtlich,  daß 
beim  Sieden  der  Eschweger  Seifen  nur  mit  Dampf  schnell  gearbeitet 
werden  muß,  damit  nicht  zu  viel  Wasser  in  die  Seife  kommt.  Viel 
probieren  und  laborieren  darf  man  hierbei  nicht.  Ist  die  Seife  fertig 
im  Kessel,  so  stellt  man  den  Dampf  ab  und  formt  nach  2  Stunden  in 
bekannter  Weise. 

Die  Herstellung  der  Eschweger  Seifen  durch  Karbonat verseif^g. 
Wenn  Fettsäuren  zu  Eschweger  Seifen  verarbeitet  werden,  so  können 
sie,  wie  bei  jeder  anderen  Seife,  mit  kohlensaurem  Alkali,  also  hier  mit 
kalzinierter  Soda,  verseift  werden.  Wird  nur  ein  Teil  Fettsäure,  der 
andere  Teil  Neutralfett  verwendet,  so  wird  die  Fettsäure  allein  vor- 
gesotten, und  erst  nach  beendeter  Karbonatverseifung  die  Ätzlauge 
mit  dem  Wasserglas  und  das  Neutralfett  beigegeben.  Sind  die  Fett- 
säuren dunkel,  so  empfiehlt  es  sich,  indirekt  zu  sieden,  d.  h.  nach  voll- 
kommener Verseifung  der  Fettsäuren  auszusalzen,  die  Unterlauge  zu 
entfernen,  und  dann  erst  Lauge,  Wasserglas  und  Neutralfett  zuzusetzen, 
wie  dies  beim  indirekten  Sieden  der  Eschweger  Seifen  beschrieben  wurde, 
entfernen,  und  dann  erst  Lauge,  Wasserglas  und  Neutralfett  zuzusetzen, 
wie  dies  beim  indirekten  Sieden  der  Eschweger  Seifen  beschrieben  wurde. 
Sollen  aber  Fettsäuren  allein  verarbeitet  werden,  so  ist  die  folgende 
Siedeweise  anzuwenden:    Der  Ansatz  soll  bestehen  aus 

227     kg  Paimnemölfettsäure, 

113V/2,,  Talgfettsäure, 

1 13  V2  »t  Knochenfettsäure, 

96V3M  kalz.  Soda, 

223 /4»  Atznatronlauge  38'' B6, 

90      „  Wasserglas. 

Zur  Verseifung  von  100  kg  Fettsäure  sind  21  kg  kalz.  Soda  und 
6  kg  Ätznatronlauge  erforderlich,  und  zwar  in  der  Voraussetzung,  daß 
diese  100  kg  Fettsäure  nur  90  kg  reine  Fettsäure  und  10  kg  Neutralfett 
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enthalten.  Um  Fehler  zu  vermeiden,  ist  es  natürlich  notwendig,  den 
Spaltungsgrad  der  Fettsäuren  zunächst  genau  festzustellen.  In  dem 
Siedekessel  bringt  man  nunmehr  315  kg  Wasser  durch  direkten  Dampf 
zum  Sieden,  löst  darin  95,33  kg  kalz.  Soda  auf  und  läßt  die  Fettsäure 
einlaufen.  Während  des  Siedens  gibt  man  13,5  kg  Salz  hinzu,  damit 
die  Masse  im  Kern  siedet  und  nicht  zu  sehr  ins  Steigen  kommt.  Ist 
alle  Fettsäure  im  Kessel,  die  Soda  gebunden  (Phenolphtaleinprobel) 
und  die  Kohlensäure  ausgetrieben,  so  wird  die  Ätzlauge  beigegeben 
und  auf  leichten  Stich  abgerichtet.  Mit  Zugabe  der  Ätzlauge  geht 
eine  Veränderung  in  der  Seife  vor.  Es  bildet  sich  jetzt  erst  ein  richtiger 
Seifenlelm,  den  man  noch  einige  Zeit  sieden  läßt  und  nach  nochmaliger 
Prüfung  der  Abrichtung  aussalzt.  Hierbei  ist  jedoch  eine  gewisse 
Vorsicht  erfordeilich,  damit  der  Kern  nicht  zu  strotzig  wird  und  die 
Unterlauge  gut  absetzt.  Am  besten  läßt  man  nun  den  Kern  über  Nacht 
im  bedeckten  Kessel  stehen,  entfernt  am  anderen  Morgen  die  Unter- 
lauge und  setzt  dem  Kern  die  für  eine  Eschweger  Seife  erforderliche 
Flüssigkeitsmenge  hinzu.  Da  der  Kern  eine  Ausbeute  von  155 — 160  % 
hat,  die  Eschweger  Seife  aber  eine  solche  von  220  %  haben  soll,  so 
würden  etwa  275  kg  Salzlösung  erforderlich  sein,  um  diese  Ausbeute 
-zu  erreichen.  Man  bringt  daher  in  einen  mit  direkter  Dampfleitung 
versehenen  Behälter  160  kg  Wasser,  90  kg  Wasserglas  und  7,5  kg 
38grädige  Ätznatronlauge,  mischt  gut  durch  und  wärmt  mit  direktem 
Dampf  an.  Alsdann  gibt  man  die  Wdsserglaslösung  schöpferweise  in 
den  siedenden  Kern,  der  nun  sehr  bald  in  einen  Leim  übergeht  und 
schließlich,  wenn  die  ganze  Mischung  im  Kessel  ist,  eine  gutverbundene, 
Aber  schwerfällige  SeUe  bildet.  FaÜs  man  nicht  sehr  guten,  trockenen 
Dampf  zur  Verfügung  hat,  ist  es  nunmehr  zu  empfehlen,  die  Seife  mit 
direktem  Feuer  fertig  zu  machen.  Wenn  sie  dann  durchstößt  und  sich 
langsam  hebt,  so  bietet  sie  dasselbe  Bild  wie  jede  andere  Eschweger 
Seife.  Auch  die  Schlußabrichtung  und  Prüfung  auf  das  Fertigsein 
unterscheidet  sich  in  nichts  von  den  vorerwähnten  Angaben.  Hat  man 
reine,  helle  Fettsäuren  zu  verarbeiten,  so  kann  man  auch  direkt  sieden 
und  die  Seife  in  einem  Gang  fertigmachen,  Vorbedingung  dazu  ist  aber 
guter  Dampf,  der  nicht  zuviel  Wasser  in  den  Kessel  bringt.  Da  es  sich 
jedoch  nur  schwer  übersehen  läßt,  wieviel  Kondenswasser  gebildet 
wird,  ist  diese  Siodeweise  weniger  empfehlenswert  und  die  vorbeschrie- 
bene, indirekte  Methode  vorzuziehen. 

Eschweger  Seife  aus  Gmndseife.  Die  Herstellung  der  Eschweger 
Seifen  aus  Grundseife  ist  in  Deutschland  wenig  bekannt,  und  da  diese 
Seifen  in  der  Marmorierung  nicht  so  schön  ausfallen  als  andere  Esch- 
weger Seifen,  so  liegt  auch  kein  Grund  vor,  diese  Art  der  Herstellung 
über  Gebühr  zu  empfehlen.  Die  besondere  Arbeitsweise  besteht  darin, 
daß  der  ganze  Fettansatz  zu  Kern  versotten  wird,  wobei  darauf  zu 
achten  ist,  daß  die  Fette  gut  verseift  werden  und  die  erhaltene  Seife 
vorsichtig  so  weit  ausgesalzen  wird,  daß  der  schaumfreie  Kern  in  großen, 
dunklen  Platten  leicht  hochsiedet.  Ein  solcher  Kern  läßt  alsdann  die 
Unterlauge  gut  absetzen  und  behält  nur  wenig  Salz  zurück.  Auch  alle 
Schmutzteile  senken  sich  schnell  und  leicht  zu  Boden.    Man  bedeckt 
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daher  den  Kessel  und  läßt  über  Nacht  zum  Absetzen  der  Unteriauge 
stehen. 

Am  anderen  Morgen  kommt  der  Kern  in  einen  Füllkessel  und  wird 
bei  75--80°  C  auf  je  100  kg  mit  40—60  kg  Füllung  verrührt.  Die 
Füllung  besteht  aus  30 — 32^  Be  starkem  Wasserglas  und  Talk,  der 
am  besten  mit  15grädiger  Pottaschelösung  angerührt  wird,  doch  ist 
es  notwendig,  vorher  festzustellen,  ob  diese  Füllung  ohne  weiteres  auf- 
genommen wird.  Die  nunmehr  fertige  Seife  zeigt  alle  Merkmale  einer 
gesottenen  Eschweger  Seife. 

Eschweger  Seife  anf  halb  warmem  Wege.  Die  Anfertigung  der 
Eschweger  Seife  auf  halbwarmcm  Wege  ist  sehr  einfach,  doch  müssen 
die  Rohmaterialien  peinlich  genau  eingewogen  werden,  da  sich  nach- 
trägliche Korrekturen  nur  schwer  anbringen  lassen.    Wenn  der  Ansatz 

beispielsweise  aus: 

227   kg  Kemöl, 

227    „  reinem,  hellen,  talgartigen  Fett, 

386    „  Ätznatronlauge  von  30^  B^, 

90    „  Wasserglas, 

27    „  Salzwasser  von  24^  B6, 

23    „  Wasser, 

4,5  „  Atznatronlauge  von  90°  £6, 

0,9  „  Ultramarin 

besteht,  so  gibt  man  zunächst  die  etwaigen  Abschnitte  mit  y^  der 
Lauge  und  auf  je  100  kg  Abschnitte  15  kg  Wasser  in  den  Kessel  und 
schmilzt  bei  leichtem  Feuer.  Alsdann  schöpft  man  den  unterdessen 
in  einem  anderen  Kessel  vorbereiteten  Fettansatz  über  und  bringt  die 
Masse  mit  Hilfe  der  Krücke  allmählich  in  Verband.  Tritt  dieser  ein, 
so  krückt  man  die  Farblösung  und  das  Wasserglas  ein,  entfernt  das 
Feuer  und  gibt  die  noch  übrige  Lauge  in  die  steigende  Masse.  Schließ- 
lich wird  dann  auch  das  Salzwasser  eingeknickt.  Die  erhaltene  Seife 
soll  einen  deutlichen  Zungenstich  haben.  Zu  schwacher  Seife  krückt 
man  etwas  Lauge,  zu  starker  etwas  flüssiges  Kemöl  nach.  Die  fertige 
Seife  muß  dunkel  und  schaumfrei  im  Kessel  liegen;  man  bringt  sie  in 
die  Form,  sobald  sie  auf  85°  C  abgekühlt  ist. 

Das  Färben  der  Eschweger  Seifen.  Die  Eschweger  Seifen  werden 
grau,  rot  und  blau  gefärbt,  und  zwar  verwendet  man  für  die  Grau- 
färbung Frankfurter  Schwarz  oder  Knochenkohlenstaub,  für  die  Rot- 
färbung Bolus,  Englischrot  und  besonders  Eschweger  Rot,  für  die  Blau- 
färbung Ultramarin  allein  oder  mit  Frankfurter  Schwarz  gemischt. 
Bei  einer  in  der  Provinz  Posen  gangbaren  Eschweger  Seife  mit  gelbem 
Grunde  färbt  man  gewöhnlich  mit  3  Teilen  Frankfurter  Schwarz  und 
1  Teil  Eschweger  Rot.  Man  rührt  die  Farben  in  warmem  Wasser  an, 
gibt  etwas  Lauge  hinzu  und  färbt  die  fertigsiedende  Seife,  bis  der  Farben- 
ton deutlich  hervortritt.  Auf  100  kg  Fettansatz  gebraucht  man  in 
der  Regel  etwa  200  g  Farbe. 

Leimseifen. 

Mit  dem  Namen  Leimseifen  bezeichnet  man  Seifen,  welche  eine 
Ausbeute  von  250  %  und  darüber  ergeben,  aber  doch  noch  eine  Zu- 
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sammensetzung  haben,  daß  sie  als  feste  Waschstücke  oder  Riegelseifen 
in  den  Handel  kommen  können.  Sie  unterscheiden  sich  durch  ihr  Aus- 
sehen und  ihre  gänzlich  andere  Struktur  von  den  Kernseifen  sehr  wesent- 
lich und  haben  infolge  ihres  geringeren  Fettgehaltes  naturgemäß  auch 
eine  geringere  Ergiebigkeit. 

Trotzdem  aber  erfreuen  sich  die  Leimseifen  noch  immer  einer  ziem- 
lichen Beliebtheit  und  werden  auch  heute  noch  in  großen  Mengen  an- 
gefertigt. Die  Einführung  dieser  Seifen  stammt  aus  der  Zeit,  da  sich 
die  von  England  aus  zu  uns  gekommene  Mottledseife  so  recht  ein- 
gebürgert hatte.  Der  scheinbar  billige  Preis,  die  leichte  Löslichkeit 
und  das  gute  Aussehen  dieser  Seifen  täuschte  die  Hausfrauen  längere 
Zeit,  und  so  kam  es,  daß  der  Konsum  an  Kernseifen  zurückging,  der 
Verbrauch  an  Leimseifen  dagegen  gewaltig  zunahm.  Allmählich  aber 
erkannte  man  den  richtigen  Wert  dieser  Seifen  und  kam  größtenteils 
wieder  auf  die  alten,  guten  Kernseifen  zurück,  ein  Teil  des  konsumieren- 
den Publikums  aber  ist  doch  auch  den  Leimseifen  treugeblieben  und 
verwendet  sie  auch  heute  noch  mit  Vorliebe.  Die  Höhe  der  Ausbeute, 
in  der  diese  Seifen  hergestellt  werden,  ist  außerordentlich  verschieden, 
und  das  Mißtrauen  vieler  Hausfrauen  solchen  Seifen  gegenüber  beruht 
wohl  hauptsächlich  darauf,  daß  die  Grenze,  die  innezuhalten  ist,  nicht 
immer  beachtet  wird.  Mit  einer  Ausbeute  von  300  %  ist  eine  solche 
Seife  aber  noch  als  ein  recht  gutes  Produkt  zu  bezeichnen,  das  allen 
berechtigten  Anforderungen  voll  entspricht,  und  es  ist  wohl  verständ- 
lich, daß  jemand,  der  in  kurzer  Zeit  viel  Wäsche  zu  säubern  hat,  gern 
solche  Leimseife  verwendet,  weil  sie  schnell  schäumt  und  infolge  des 
in  allen  diesen  Seifen  enthaltenen  freien  Alkalis  gut  reinigt.  Werden 
die  Ausbeuten  aber  auf  mehr  als  700  %  gesteigert,  so  sinkt  der  prak- 
tische Wert  dieser  Produkte  ganz  erheblich,  da  diese  Vermehrung  fast 
nur  durch  salzhaltige  Lösungen  herbeigeführt  wird,  die  keinen  oder 
doch  nur  einen  sehr  geringen  Reinigungswert  besitzen. 

Die  Leimseifen  sind,  wenn  nach  guten  Verfahren  gearbeitet  wird, 
leicht  anzufertigen.  Ln  wesentlichen  sind  sie  nur  Rezeptseifen,  die 
nach  der  Vorschrift  schablonenmäßig  hergestellt  werden  können.  An- 
dererseits ist  aber  zu  beachten,  daß  nicht  stets  das  gleiche  Material  zu 
verarbeiten  ist,  der  Ansatz  muß  geändert  werden,  die  Abschnitte  sind 
mehr  oder  weniger  ausgetrocknet,  auch  die  zur  Verseifung  dienende 
Lauge  wird  nicht  immer  die  gleiche  sein,  so  daß  zur  Anfertigung  auch 
dieser  einfachen  Seifen  eine  gewisse  Erfalfrung  gehört,  um  ein  gutes, 
sich  stets  gleichbleibendes  Ergebnis  zu  erzielen. 

Alle  Leimseifen  lassen  sich  direkt  herstellen,  doch  sollen  zur  Ver- 
seifung nicht  zu  starke  Laugen  Verwendung  finden.  Da  nämlich  die 
Leimseifen  mehr  oder  weniger  wasserhaltig  sind,  kann  man  schon  die 
Laugen  entsprechend  verdünnen  und  dadurch  die  Erzielung  des  Ver- 
bandes erleichtem.  Kochen  ist  zu  vermeiden,  da  hierbei  nur  unnötig 
Wasser  verdampft  und  es  durchaus  genügt,  die  Lösungen  der  heißen 
Seife  einzuknicken. 

Die  Leimseifen  haben  nach  dem  Fertigsieden  im  heißen  Zustande 
das  Aussehen  einer  klaren  Leimlösung  und  ergeben  erkaltet  eine  mäßig 
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feste  Seife.  Je  wässeriger  das  Produkt,  also  je  höher  die  Ausbeute  ist, 
um  so  weicher  sind  die  fertigen  Seifen.  Beim  Krücken  bildet  sich  stets 
etwas  wässeriger  Schaum;  er  ist  ein  Zeichen  dafür,  daß  die  Seife  richtig 
gesotten  ist.  Ein  dicker,  kemartiger  Schaum  zeigt  Wasserarmut  oder 
schlechten  Verband  an.  Werden  Abschnitte  mitverarbeitet,  so  muß 
der  Seife  von  Anfang  an  stets  ein  dem  Trocknungsgrade  der  Abschnitte 
entsprechendes  Quantum  Wasser  zugesetzt  werden.  Beim  Formen 
der  Leimseifen  ist  geringe  Schaumbildung  unvermeidlich,  schadet  aber 
nichts,  da  der  Schaum  von  selbst  vergeht,  wenn  die  gefüllten  Formen 
eine  Zeitlang  bedeckt  bleiben.  In  heißem  Zustande  reinigen  sich  alle 
diese  Seifen  dadurch,  daß  sich  die  schweren  Schmutzteile  zu  Boden 
senken,  die  leichten  Seifenteile  an  die  Oberfläche  steigen. 

Ihrem  Aussehen  nach  lassen  sich  die  Leimseifen  in  zwei  Gruppen 
einteilen,  in  glatte  und  in  marmorierte  Seifen.  Hinsichtlich  der  sonstigen 
Beschaffenheit  gibt  es  aber  so  viele  Sorten,  daß  ihre  Zahl  nicht  an- 
nähernd bestimmt  werden  kann.  Die  Verschiedenheiten  sind  einer- 
seits durch  die  250 — KKX)  %  betragenden  Ausbeuten,  andererseits  durch 
die  verarbeiteten  Fette  und  durch  die  vielen  Farbenunterschiede  und 
Abstufungen  der  Fertigprodukte  bedingt. 

Künstliche  Farben  sollte  man  zum  Färben  der  Leimseifen  nicht 
verwenden,  sofern  man  von  dem  geringen  Zusatz  absieht,  den  man  zum 
Marmorieren  der  Seifen  benötigt.  Eine  gelbe  Färbung  wird  durch  Mit- 
verwendung von  etwas  rohem  Palmöl  und  Harz  erzielt.  Ein  hoher 
Prozentsatz  dunklen  Harzes  liefert  ein  Braun,  das  man  auch  durch 
dunkles  Walkfett  erzielen  kann. 

Die  Ausbeute  wird  im  allgemeinen  durch  Soda,  Pottasche,  Wasser- 
glas und  Salzwasser,  aber  auch  durch  Zuckeriösungen  erhöht.  Die  An- 
wendung von  Mehl  und  Talk  ist  nicht  zu  empfehlen,  da  die  so  gefüllten 
Seifen  stets  unschön  stumpf  und  tot  ausfallen^).  Wie  alle  anderen 
Seifen  können  auch  die  Leimseifen  sowohl  aus  Neutralfetten  wie  aus 
Fettsäuren  angefertigt  werden,  doch  sehen  die  aus  Fetten  hergestellten 
Seifen  besser  aus,  während  die  aus  Fettsäure  fabrizierten  Seifen  stets 
etwas  grau  und  stumpf  erscheinen. 

Leimseifen  von  220 — 260%  Ausbeute.  Die  Herstellungsart  der 
Leimseifen  mit  geringer  Ausbeute  ist  eine  andere  als  die  der  Seifen 
mit  höherer  Ausbeute,  da  Leimseifen  mit  Ausbeuten  bis  275  %  noch 
kemseifenähnlich  sein  sollen.  Wird  diese  Ähnlichkeit  angestrebt,  so 
müssen  also  die  Haupteigehschaften  der  Kernseifen  vorhanden  sein, 
die  entsprechenden  Leimseifen  dürfen  also  wenig  eintrocknen  und 
müssen  sich  sparsam  verbrauchen,  zwei  Faktoren,  die  zumeist  von  den 
zur  Anwendung  kommenden  Fetten  und  von  der  Füllung  des  Fertig- 
Produktes  abhängen.  Im  allgemeinen  werden  die  Seifen  in  drei  ver- 
schiedenen Sorten  angefertigt:    glattweiß,   hellgelb   und  dunkelgelb, 


1)  Zarzeit  ist  die  Verwendaiifi^  von  Zocker  und  Kartoffelmehl  in  Deotsch- 
land  mit  Recht  gesetzlich  verboten  nnd  diese  Verordnung  dürfte  auch  wohl  kaum 
wieder  aufgehoben  werden.  Da  jedoch  deutsche  Seifensifder  im  Auslande  evtl. 
Zucker-  und  MehlfiUlungen  anwenden  werden,  sind  auch  einige  derartige  Ansätze 
mitangeführt. 
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ähnlich  den  entsprechenden  Kemfieifen.     Ansätze^)  zu  diesen  Seifen 
sind  die  folgenden: 

Weiße  Seife  mit  220%  Aus-        Hellgelbe  Seife  mit  220% 
beute.  Ausbeute. 

380    kg  KemOl  oder  Kokoeöl,  380     kg  KemOl, 
76     „   Talg  oder  sohmalzart  Fett»  76      „  helles  Harz, 

388     y,   Ätznaironlange  von  30®  B^,  386      „  Ätznatronlauge  von  30®  B^ 

124     ,,   Wasserglas»  19      „  Wasser, 

19     „   Wasser,  124      »,  Wasseiglas, 
17,6  „   Salzwasser  Ton  24®  B^  17,6   „  Salzwasser  von  24®  Bk 

Gelbe  Seife  mit  etwa  240  %  Ausbeute. 

360    kg  Kemöl, 

70     „   Harz, 
366     „   Ätznatronlauge  von  30®  B6, 

18     „  Wasser, 
191,6  „   Wasserglas, 

16,6  „   Salzwasser  von  24®  Bk 

Die  Fabrikationsweise  ist  in  allen  drei  Fällen  die  gleiche.  Man  gibt 
das  Fett  bzw.  das  Fett  und  das  zerkleinerte  Harz  gemeinsam  in  den 
Kessel  und  schmilzt  unter  regelmäßigem  Umknicken  das  Ol,  ohne  auf 
das  Schmelzen  des  Harzes  Bücksicht  zu  nehmen.  Hat  man  ungefähr 
75^  C  erreicht,  so  krückt  man  zwei  Drittel  der  Ätznatronlauge  hinzu, 
ohne  daß  man  auf  Verband  arbeitet,  und  gibt  alsdann  das  Wasser  und 
zwei  Drittel  des  Wasserglases  hinein.  Sind  Abschnitte  vorhanden,  so 
trägt  man  sie  jetzt  ein,  da  hierdurch  die  spätere  Verbandbüdung  sehr 
gefördert  wird.  Der  Kessel  wird  nun  eine  halbe  Stunde  bei  ganz  schwa- 
chem Feuer  gedeckt.  Danach  verstärkt  man  das  Feuer  und  beginnt 
mit  dem  Zusammenkrücken  der  Seife.  Allmählich  verschwindet  das 
vorhandene  Fett  immer  mehr  und  geht  Verband  ein,  bis  die  Seife  zu- 
letzt beim  weiteren  Krücken  in  ein  Stadium  kommt,  in  dem  jeden 
Augenblick  voller  Verband  zu  erwarten  ist.  Das  Feuer  wird  nun  ent- 
fernt, und  die  übrige  Lauge,  das  Wasserglas  und  zuletzt  das  Salzwasser 
sofort  eingekrückt,  wenn  ein  voller  Verband  erzielt  ist.  Ist  die  Her- 
stellung gelungen,  so  liegt  ein  schöner,  dunkler  und  klarer  Leim  vor, 
der  guten  Zungenstich  und  Fingerdruck  besitzen  muß.  Zu  starke  Seife 
hat  starken  Stich  und  glasharten  Druck;  zu  schwache  Seife  hat  wenig 
oder  gar  keinen  Stich  bei  großer  Zähigkeit  und  wenig  Fingerdruck. 
Im  ersten  Falle  krückt  man  etwas  Ol,  im  zweiten  Falle  etwas  Lauge 
nach.  Die  Seife  wird  nun  noch  des  öfteren  umgeknickt,  möglichst 
kalt  in  2 — 12  Zentner  haltende  Formen  geschöpft  und  auch  hier  noch 
wiederholt  durchgekrückt.  Je  kleinere  Formen  in  Anwendung  kommen, 
desto  schöner  wird  die  Seife,  da  eine  nicht  genügend  kalte  Seife  in 
größeren  Formen  leicht  ein  marmoriertes  Aussehen  erhält.  Ist  eine 
Kühlpresse  vorhanden,  so  wird  die  Seife  natürlich  gekühlt. 


1)  Bei  diesen  Ansätzen  ist  der  je  nach  der  Ausbeute  mehr  oder  weni^per  in 
Brscheinang  tretende  Trockenverlast  mit  in  Berucksichtiflrnng  gezogen.  Die  an- 
gegebene Ansbente  bezieht  sioh  daher  auf  die  handelsfähige  Marktware. 
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Zu  beachten  ist  noch,  daß  bei  der  Mitverwendung  von  Abschnitten 
auch  Wasser  beim  Schmelzen  zugesetzt  werden  muß,  damit  die  Seife 
nicht  wasserarm  wird.  Wasserarme  Seifen  setzen  einen  kemseifen- 
ähnlichen  Schaum  ab,  der  nur  durch  Wasserzusatz  zum  Verschwinden 
gebracht  werden  kann.  Solche  Seifen  dürfen  aber  nicht  zum  Sieden 
kommen. 

Bei  Seifen,  die  in  der  genannten  Ausbeute  kemseifenähnlioh  werden 
aollen,  muß  Wasserglas  als  Füllung  dienen  und  vorstehendes  Verfahren 
innegehalten  werden.  Wird  nur  Pottaschelösung  und  Salzwasser  für 
die  Füllung  benutzt,  so  werden  die  Seifen  glatt  und  weniger  kemseifen- 
ähnlich.  Nachstehend  folgen  einige  Vorschriften,  die  jedoch  nur  zu 
einem  guten  Ergebnis  führen,  wenn  die  erzielten  Produkte  nicht  über 
88°  C  heiß  werden. 

Leimseifen  mit  etwa  250%  Ausbeute  mit  glattem  Aassehen.  An- 
sätze sind: 

327,5  kg  Kokoscl  oder  Kemöl,  322    kg  Kokosöl, 

37      y,  Talg  oder  schmalzart.  Fett,  56     „  Talg  oder  sohmalzart.  Fett, 

306,5  „    Ätznatronlauge  von  30°  Be,        318     „  Ätznatronlange  von  30*^  B6, 

200      „    Pottaflchelösung  von  30''B^,        113,5  „  Pottaschelösung  von  30''  B6, 

131       ,,    Salzwasser  von  24'' B6.  113.5,,  Wasserglas, 

76,5  „  Salzwasser  von  23**  B6. 

334,5  kg  Kemöl, 

37      „    Talg  oder  sohmalzartiges  Fett, 
312,3   „    Ätznatronlauge  von  30°  B6, 
186      „    Pottaschelösung  von  30°  Be, 
130      „    Wasserglas. 

Zunächst  werden  die  Lauge  und  die  Pottaschelösung  zusammen- 
gemischt. Man  füllt  alsdann  die  Fette  in  den  Kessel,  schmilzt  sie  und 
krückt  bei  75°  C  die  Lauge  ein.  Ist  ein  guter  Verband  hergestellt,  so 
krückt  man  die  übrigen  Füllungen  nach,  gibt  aber  das  Salzwasser  stets 
zuletzthinzu.  Die  Seife  wird,  wenn  größere  Mengen  angefertigt  werden, 
im  bedeckten  Kessel  über  Nacht  stehen  gelassen.  Am  anderen  Morgen 
schöpft  man  die  etwa  vorhandene,  leichte  Schaumhaut  ab,  krückt 
durch,  parfümiert  gegebenenfalls  und  formt  bei  70 — 75°  C. 

Leimseifen  mit  300 — 350%  Ausbeute.     Ansätze  sind: 

303   kg   Kemöl  oder  Kokosöl,  323  kg  Kemöl  oder  Kokosöl, 

254    „     Ätznatronlauge  von  30°  B^,  272  „    Ätznatronlauge  von  30°  B6, 

303    „     Pottaschelösung  von  30°  B6,        259,,    Pottaschelösung  von  30°  B6, 
139    „     Salzwasser  von  24°  B^.  97  „    Wasserglas, 

48  „    Salzwasser  von  24°  B6. 

Diese  Seifen  werden  in  der  gleichen  Weise  angefertigt  wie  die  vor- 
her beschriebenen  Leimseifen,  nur  läßt  man  die  fertige,  gut  verbundene 
Seife  zwei  Stunden  gut  bedeckt  im  Kessel  stehen,  damit  recht  inniger 
Verband  eintritt.  Man  entnimmt  dann  eine  Probe  von  50 — 100  g,  die 
nach  dem  Erkalten  fest  sein  muß.  Ist  dies  nicht  der  Fall,  so  setzt  man 
noch  etwa  15—30  kg  24grädiges  Salzwasser  zur  Härtung  hinzu.  Im 
Sommer  kann  man,  wenn  nur  schwacher  Stich  vorhanden  ist,  auch  mit 
Zugabe  von  etwas  20grädiger  Ätznatronlauge  härten;  diese  nachträg- 
liche Härtung  wird  aber  nur  selten  notwendig  werden. 
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Wenn  der  Kessel  nach  2  Stunden  abgedeckt  wird,  muß  unter  einer 
dünnen  Schaumdecke  eine  ganz  klare  Seife  im  Kessel  liegen.  Die  ent- 
nommenen Proben  müssen  fest  und  trocken  sein.  Anderenfalls  liegt 
ein  mangelhafter  Verband  vor,  ein  Fehler,  der  durch  Zugabe  heißen 
Wassers  zu  beheben  ist.  Bei  richtigem  Arbeiten  kann  dieser  Fehler 
aber  gar  nicht  unterlaufen,  denn  die  Seife  bindet  sehr  leicht,  wenn 
nach  Vorschrift  verfahren  wird  und  wenn  insonderheit  bei  der  Mit- 
verarbeitung stark  ausgetrockneter  Abschnitte  das  für  diese  notwendige 
Wasser  beim  Ansata  mit  berücksichtigt  wird.  Gewöhnlich  erfordern 
wenig  ausgetrocknete  Abschnitte  auf  100  kg  10  kg  Wasser,  stark  aus- 
getrocknete Abschnitte  aber  20 — 25  kg  Wasser  auf  dieselbe  Menge. 
Leimseifen  trocknen  eben  stärker  und  schneller  aus,  je  höher  sie  in  der 
Ausbeute  stehen  und  damit  muß  gerechnet  werden. 

Leimseifen  mit   400 — 800%  Ausbeute.     Geeignete  Ansätze  sind: 

230.5  kg  Kokosöl,  123  kg  KokoRöl, 

193.6  ,,    Ätznatronlauge  von  30^  6^,  103   „    Ätznatronlauge  von  30^  B6, 
230,6  „    PottaschelöBung  von  30°  B^,  36     ,,    Pottaschelöeung  von  So"*  B6, 
116,3  „    Wasserglas,  246   „   Wasserglas, 

230,6,,    Salzwasser  von  22  ""B^.  123   „   Salzwasser  von  23°  6^, 

37   „   Wasser. 

Die  erste  Seife  mit  etwa  400  %  Ausbeute  wird  wie  die  vorbeschriebe- 
nen Leimseifen  angefertigt,  während  man  bei  Herstellung  der  Seife  mit 
etwa  800  %  Ausbeute  etwas  anders  arbeiten  muß.  Am  besten  verfährt 
man  hier  derart,  daß  man  zunächst  Natronlauge  und  Pottaschelösung 
mit  dem  Fett  Verband  eingehen  läßt  und  alsdann  vorsichtig  das  Salz- 
wasser hinzukrückt.  Nunmehr  erwärmt  man  die  Seife  erst  wieder  auf 
87°  C  und  erhält,  sie  auch  auf  dieser  Temperatur,  während  man  das 
noch  erforderliche  Wasserglas  hinzugibt.  Sollte  die  Seife  nicht  fest 
genug  sein,  so  härtet  man  mit  SOgrädiger  Ätzlauge. 

Wie  bei  der  allgemeinen  Übersicht  über  die  Fabrikation  der  Leim- 
seifen ausgeführt  wurde,  lassen  sich  diese  Seifen  auch  aus  Fettsäuren 
herstellen.  Es  ist  jedoch  nicht  empfehlenswert,  hierbei  die  Karbonat- 
verseifung  in  Anwendung  zu  bringen,  weil  das  Endergebnis  alsdann 
zu  unsicher  wird.  Wie  schon  gesagt,  sind  alle  diese  Leimseifen  Rezept- 
seifen, Fett,  Alkali,  Salze  und  Wasser  müssen  in  richtigem  Verhältnis 
stehen.  Bei  der  Karbonat  verseif  ung  könnte  nun  aber  leicht  mehr  oder 
weniger  Wasser  in  die  Seife  gelangen,  je  nachdem  die  Verseif  ung,  d.  h. 
die  völlige  Austreibung  der  Kohlensäure,  kürzere  oder  längere  Zeit  in 
Anspruch  nimmt,  und  je  nach  Überhitzung  des  Frischdampfes.  Man 
verseift  deshalb  die  Fettsäuren  besser  mit  Ätzlauge.  Die  Arbeitsweise 
ist  dann  derart,  daß  man  zuerst  die  ganze  Lauge  mit  etwa  5  %  Salz- 
wasser in  dem  Kessel  zum  Sieden  bringt,  die  flüssige  Fettsäure  hinzu- 
laufen läßt  und  nach  ihrer  vollständigen  Verseif  ung  die  Lösungen 
einknickt. 

Wenn  es  der  Preis  erlaubt  und  besonderer  Wert  auf  eine  schöne, 
beschlagfreie  Seife  gelegt  wird,  so  ist  die  Anwendung  einer  Zucker- 
füllung bei  diesen  Leimseifen  sehr  zu  empfehlen^).     Man  verwendet 

1)  Vgl.  Fußnote  S.  308. 
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dann  eine  wässerige  Lösung  von  gleichen  Teilen  Pottasche,  Salz  und 
Zucker,  die  auf  24°  Be  eingestellt  wird.  Die  in  den  Ansätzen  ange- 
gebenen Mengen  Pottaschelösung  und  Salzwasser  werden  dann  aber 
entsprechend  reduziert  und  durch  die  Zuckerfüllung  ersetzt. 

Ein  Ansatz  für  eine  Seife  mit  stark  300  %  Ausbeute  würde  dann  in 
folgender  Weise  zusammenzustellen  sein: 

284  kg  Kemöl, 

34  „   Talg  oder  Bchmalzartiges  Fett, 

164  „    ÄtzDatronlauge  von  38^  B^, 

120  „   Wasser, 

120  „   Potta  chelösnng  von  SO"*  Bö, 

120  „   Salzwasser  von  23''  Bö, 
100  „   Zuckerfüllmig. 

Die  Arbeitsweise  bleibt  dieselbe  wie  bei  den  früher  beschriebenen 
Seifen,  nur  muß  bei  allen  Produkten,  die  eine  Zuckerfüllung  erhalten, 
sehr  vorsichtig  geheizt  werden,  da  sich  Zucker  bei  starker  Erhitzung 
leicht  bräunt. 

Wasserglasseifen  zum  Waschen  in  Seewasser.  Besitzt  eine  Seife 
sehr  viel  Wasserglas,  so  kann  man  selbst  in  Seewasser  oder  härtestem 
Brunnenwasser  damit  waschen.  Solche  Wasserglasseifen  werden  daher 
vielfach  auf  Seeschiffen  verwendet.  Eine  Wasserglasseife  mit  etwa 
320  %  Ausbeute  beispielsweise  wird  erhalten  aus 

282  kg  Kokosöl, 

282   „   Itznatronlauge  von  30*^  Bö, 

86   „   Pottascbelösung  von  30''  Bö, 
281   „   Wasserglas, 

70  „   Wasser. 

Die  Anfertigung  dieser  Seife  geschieht  in  der  Weise,  daß  man  das 
Kokosöl  mit  der  Pottaschelösung  in  den  Kessel  gibt  und  bei  gutem 
Umkrücken  schmilzt.  Hat  die  Masse  eine  Temperatur  von  87°  C  er- 
reicht, so  knickt  man  die  Lauge  hinzu.  Sobald  man  guten  Verband 
erzielt,  und  die  Seife  ebenfalls  wieder  eine  Temperatur  von  87°  C  er- 
reicht hat,  knickt  man  vorsichtig,  schöpferweise  das  Wasserglas  hinzu. 
Sollten  hierbei  Klumpen  entstehen,  so  müßte  noch  etwas  SOgrädige 
Ätznatronlauge  hinzugegeben  werden.  Man  kann  aber  auch  von  vorn- 
herein so  arbeiten,  daß  man  dem  Wasserglas  10  kg  Ätzlauge  beigibt, 
wodurch  solche  Klumpenbildung  vermieden  wird.  Wenn  das  Wasser- 
glas gut  verkrückt  ist,  gibt  man  das  Wasser  nach  und  entfernt  das 
Feuer. 

Man  läßt  nun  die  Seife  zwei  Stunden  ruhen  oder. besser  über  Nacht 
stehen.  Nach  dieser  Zeit  soll  die  Seife  mäßigen  Stich  besitzen  und 
schaumfrei  im  Kessel  liegen.  Hat  sie  noch  starken  Stich  und  glasharten 
Druck,  so  müssen  noch  einige  Kilo  heißes  Ol  mit  Wasser  gemischt 
hinzugegeben  werden,  bis  man  einen  mäßigen  Stich  und  guten  Druck 
feststellen  kann.  Hat  die  Seife  normalen  Zungenstich  und  viel  Schaum, 
so  fehlt  Wasser,  ist  sie  zäh,  so  ist  Lauge  nachzugeben.  Abschnitte, 
die  man  mitverarbeiten  will,  gibt  man  von  vornherein  mit  der  nötigen 
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Wassermenge,  etwa  10  Ealo  Wasser  auf  100  Ealo  wenig  getrocknete 
Abschnitte,  in  den  Kessel,  oder  schmilzt  sie,  nachdem  man  das  Wasser- 
glas beigekrückt  hat,  auf  leichtem  Feuer  bei  öfterem  Umknicken. 
Sehr  trockenen  Abschnitten  muß  man  auf  100  kg  20 — ^25  kg  Wasser 
zusetzen. 

Die  fertige,  auf  75^  C  abgekühlte  Seife  schöpft  man  am  besten  in 
eiserne,  12 — 30  Zentner  haltende  Formen. 

Harzleimseifen»  Genau  so  wie  die  vorher  angeführten  Leimseifen 
ohne  Harzzusatz  dürfen  auch  diejenigen  mit  Harzzusatz  mit  nicht  zu 
starken  Ätzlaugen  gesotten  werden.  Außerdem  ist  bei  allen  diesen 
Leimseifen  auf  einen  besonders  guten  Verband  zu  achten,  da  nur  dieser 
die  Voraussetzungen  für  einen  zweckentsprechenden  Leim  bildet.  Bei 
Harzleimseifen  ist  weiter  ganz  besonders  darauf  zu  sehen,  daß  gute 
kaustische  Laugen  zur  Verwendung  gelangen,  damit  die  Seifen  imstande 
sind,  die  Zusätze  ohne  Nachteil  aufzunehmen. 

Harzleimseifen,  deren  Herstellung  allenthalben  noch  recht  lebhaft 
ist,  kommen  hauptsächlich  in  gelber  und  brauner,  aber  auch  teilweise 
in  schwarzer  Färbung  auf  den  Markt.  Es  muß  bei  diesen  Seifen,  gleich- 
viel welche  Farbe  sie  besitzen,  in  Betracht  gezogen  werden,  daß  das 
Harz  die  Seife  weich  macht.  Es  sind  daher  auch  zahlreiche  Vorschriften 
bekannt  für  die  Gewichtsverhältnisse,  in  denen  jenes  neben  vornehm- 
lich gutem  Fette,  vor  allem  Kemöl,  Kokosöl  und  rohem  Palmöl  mit- 
versotten  werden  kann.  Im  allgemeinen  lassen  sich  Harzleimseifen 
mit  sehr  hohem  Harzgehalt  herstellen,  allerdings  muß  der  Gehalt  an 
Füllungsmaterial  herabgesetz  werden.  Ein  brauchbarer  Ansatz  ist  bei- 
spielsweise der  folgende: 

160  kg  KemöU 

60  „  Talg, 

40  „  Knochenfett  oder  rohes  Palmöl» 

260  ,,  heiles  Harz, 

420  „  Ätznatronlauge  von  30^B6y 

60  „  Wasserglas, 

60  „  KnstaUsoda. 

Kristallsoda  und  Wasserglas  können  im  Ansatz  auch  fehlen,  es 
entstehen  trotzdem  brauchbare  Seifen;  die  Fertigprodukte  werden  aber 
durch  diesen  Zusatz  glatter  und  im  Griff  trockener  und  fester.  Die 
einfachste  Art,  solche  Seifen  herzustellen,  ist  die,  daß  man  die  Lauge 
dem  Harzfett  zukrückt  und  durch  Nacherhitzen  in  guten  Verband 
überführt. 

Das  Fett  wird  auf  etwa  80 — ^90^  C  erhitzt  und  das  zerkleinerte  Harz 
darin  gelöst.  Ist  dies  geschehen,  so  läßt  man  die  Temperatur  auf  75^  C 
fallen  und  knickt  die  Lauge,  in  der  sich  das  Wasserglas  befindet,  lang- 
sam hinzu,  bis  guter  Verband  entsteht.  Etwas  Feuer  kann  man  zwar 
unterhalten,  darf  aber  auf  höchstens  88^  C  gehen.  Man  kann  den  Ver- 
band auch  fördern,  indem  man  die  Lauge  ebenfalls  etwas  anwärmt 
und  die  vorhandenen  Abschnitte  dem  Harzfett  zusetzt.  Wenn  guter 
Verband  eingetreten  ist,  gibt  man  die  Kristallsoda  hinzu  und  schmilzt 
sie  unter  häufigem  Umkrücken,  entfernt  dann  das  Feuer  und  überläßt 
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die  Seife  zwei  Stunden  lang  der  Ruhe,  damit  recht  innige  Verbindung 
erfolgt.  Dann  krückt  man  nochmals  gut  durch  und  formt  die  Seife  in 
12 — ^15  Zentner  haltenden  Formen. 

Harzleimseifen  mit  300—400%  Ausbeute. 

I.  IL 

143  kg  Kokosöl,  312  kg  Kemöl  oder  Kokosöl, 

114  „   Kemöl»  15,5  „  rohes  Palmöl, 

28  „   rohes  Palmöl,  30  „  Harz,. 

43  „   Harz,  300  „  Itznatronlauge  von  30°  B6, 

276  „    Ätznatronlauge  von  30°  B6,  171  „  Pottasohelösung  von  30°  B^, 

157  „    Pottaschelösung  von  30°  B6,  125  „  Sakwasser  von  22°B^, 

157  ,,   Salzwasser  von  22°  B^,  46  „  Wasserglas. 

93  „   Wasseiglas. 

In  dem  Fettansatz  wird  das  Harz  gelöst,  dann  die  Pottaschelösung 
und  gleich  danach  die  Ätznatronlauge  ebenfalls  eingekrückt.  Man 
erzielt  so  leicht  Verband.  Ist  dies  geschehen,  so  läßt  man  die  Tempe- 
ratur der  Seife  auf  88°  C  steigen  und  krückt  das  Salzwasser  ein.  Der 
Kessel  bleibt,  nachdem  man  das  Feuer  entfernt  hat,  eine  Stunde  der 
Ruhe  überlassen,  damit  ein  möglichst  guter  Verband  erzielt  wird; 
alsdann  erst  krückt  man  auch  das  Wasserglas  hinzu.  Jetzt  zieht  man 
Proben.  Sind  diese  noch  nicht  fest  genug,  so  härtet  man  durch  Zusatz 
von  einigen  Kilo  ICristallsoda,  die  man  bis  zum  Schmelzen  krückt. 
Wenn  die  Proben  genügend  Festigkeit  zeigen,  wird  die  Seife  ausgeschöpft. 

Harzieünseife  ohne  Salzwasser.  Ein  empfehlenswerter  Ansatz  ist: 

228  kg  Kokosöl, 

22   „    rohes  Palmöl, 

57    „    helles  Harz, 
456   „    Ätznatronlauge  von  20^  B^, 
170   „    Wasserglas, 

68   „   Kristallsoda. 

Man  erhält  hiermit  eine  billige,  schöne  Harzleimseife,  die  sich  in- 
folge der  niedrigen  Laugengrade  äußerst  leicht  anfertigen  läßt.  Man 
löst  das  Harz  im  Fett,  krückt  die  Lauge  nach  und  nach  hinzu  und  er- 
hitzt die  Seife  auf  88°  C,  dann  krückt  man  das  Wasserglas  und  gleich 
darauf  die  Kristallsoda  hinzu.  Nunmehr  entfernt  man  das  Feuer, 
krückt  wiederholt  durch,  bis  sich  die  Kristallsoda  gelöst  hat  und  schöpft 
schließlich  in  Formen.  Hat  man  Abschnitte,  so  fügt  man  diese  hinzu, 
nachdem  die  Lauge  eingekrückt  ist.  Ist  die  Seife  etwas  zu  weich  aus- 
gefallen, so  härtet  man  durch  Zusatz  von  1 — 2  kg  36grädiger  Ätz- 
natronlauge. 

Transparent-Harzleimseife.  Eine  schöne,  transparente  Leimseife 
erhält  man  auf  einfachem  und  leichtem  W^ege  aus  folgendem  Ansatz: 

182  kg  Kokosöl, 

80  „  rohes  Palmöl, 

24  „  Harz, 

152  „  Pottaschelauge  von  26^  B^, 

152  „  Ätznatronlauge  von  26^  B^, 

64  „  Pottaschelösung  von  35°  Bö, 

167  „  Salzwasser  von  22°  Bd, 

128  „  Wasserglas, 

48  „  Kristfidlsoda. 
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öl  und  Fett  werden  eingeschmolzen,  das  zerkleinerte  Harz  darin 
gelöst,  hierauf  die  Pottaschelauge  eingeknickt  und  nach  eingetretenem 
Verband  die  Sodalauge  und  unmittelbar  danach  die  Pottaschlelösung 
hinzugegeben.  Man  erhitzt  auf  88°  C,  krückt  dann  das  Salzwasser 
und  nach  abermedigem  Erhitzen  auf  88°  C  auch  das  Wasserglas  hinzu. 
Alsdann  gibt  man  die  vorhandenen  Abschnitte  und  die  Kristallsoda 
in  die  Masse  und  feuert  langsam  bis  zur  vollständigen  Lösung  weiter. 
Schließlich  wird  die  Seife  bei  75°  C  geformt. 

Schwarze  Harzleimseife.  In  Mitteldeutschland  ist  eine  schwarze 
Harzleimseife  gangbar,  die  hier  noch  kurz  erwähnt  sei.  Der  Ansatz 
besteht  aus 

248  kg  Kokosöl, 

100   „    rohem  Pahnöl, 


70 

355 

175 

46 

2 

5 


Harz, 

Ätznatronlauge  von  30^  B6, 

Wasserglas, 

Kristallsoda, 

Frankfurter  Schwarz,  in 

Wasser  gelöst  bzw.  verrührt. 


Das  Harz  wird  in  dem  Fett  wie  üblich  gelöst,  während  man  in 
einem  anderen  Kessel  auf  der  Lauge  die  Abschnitte  in  Lösung  bringt. 
Ist  dies  geschehen,  so  wird  das  Feuer  entfernt.  Das  Harzfett  wird  nun 
unter  gutem  Krücken  der  Lauge  zugegeben,  wobei  es  sich  sofort  ver- 
seift. Sobald  nahezu  das  ganze  Harzfett  im  Kessel  ist,  kündet  sich 
der  volle  Verband  gewöhnlich  durch  starkes  Steigen  des  Kesselinhaltes 
an.  Man  trägt  nichtsdestoweniger  aber  unter  regelmäßigem  Verrühren 
den  Rest  des  Harzfettes  ein,  wehrt,  falls  die  Seife  überzulaufen  droht, 
mit  dem  Spatel  und  setzt  nach  und  nach  die  Kristallsoda  hinzu.  Für 
Ungeübte  empfiehlt  es  sich,  50  kg  Lauge  kalt  zurückzuhalten,  um  dem 
Übersteigen  durch  Zugabe  der  kalten  Flüssigkeit  wirksam  begegnen  zu 
können.  Ist  die  Kristallsoda  durch  häufiges  Krücken  gelöst,  so  bleibt 
die  Masse  zwei  Stunden  der  Ruhe  überlassen,  damit  inniger  Verband  ein- 
tritt. Man  krückt  dann  durch  und  zieht  eine  Probe  von  60 — 100  g. 
Ist  dieselbe  nach  dem  Erkalten  noch  nicht  fest  genug,  so  härtet  man 
durch  Zugabe  von  5 — 10  kg  Kristallsoda.  Man  deckt  alsdann  den 
Kessel  bis  zum  nächsten  Morgen  zu,  nimmt  den  Schaum  ab  und  schöpft 
aus. 

Harzleimseife  mit  Talk.    Ein  Ansatz  ist: 

123  kg  Kokosöl, 

98   „   rohes  Palmöl, 
280   „    Atznatronlauge  von  25°  B6, 

49   „    Harz. 

Als  Füllung  verwendet  man 

132  kg  Talk, 
245   „    Wasser, 

49   „   Wasserglas, 

24   „    Kristallsoda. 

Aus  Harz  und  Kokosöl  siedet  man  mit  Hilfe  der  Lauge  einen  Leim, 
setzt  das  Palmöl  hinzu  und  läßt  gut  durchsieden.  Man  kann  aber  auch 
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gleich  den  ganzen  Fettansatz  in  den  Kessel  geben  nnd  mit  der  25grädigen 
Lauge  verseifen,  muß  dann  aber  darauf  achten,  daß  die  Seife  nicht  dick 
wird,  ehe  sie  genügend  abgerichtet  ist.  Unterdessen  wird  der  Talk  mit 
Wasser  verrührt  und  die  Mischung  unter  gutem  Rühren  der  verseiften 
Masse  zugesetzt,  indem  man  darauf  achtet,  daß  der  Talk  nicht  anbrennt. 
Ist  alles  gut  versotten,  so  fügt  man  die  Kristallsoda  und  sobald  auch 
diese  einverleibt  ist,  das  Wasserglas  hinzu.  Nachdem  alles  gleich- 
mäßig eingebunden  ist,  prüft  man  die  Abrichtung  und  die  Festigkeit 
der  Seife.  Sie  muß  guten  Zungenstich  und  Fingerdruck  haben  und 
eschwegerarüg,  schaumfrei  im  Kessel  sieden.  Besitzt  sie  keinen  oder 
nur  ganz  geringen  Zungenstich  und  Druck,  so  fehlt  noch  Lauge,  die 
man  bei  leichtem  Sieden  so  lange  hinzufügt,  bis  der  gewünschte  Erfolg 
erreicht  ist.  Nun  wird  das  Feuer  entfernt  und  noch  fleißig  umgerührt, 
um  ein  Anbrennen  zu  verhüten.  Hat  sich  das  Schäumen  der  Seife 
gelegt,  so  krückt  man  noch  des  öfteren  durch,  läßt  dann  zweckmäßig 
über  Nacht  ruhig  stehen  und  krückt  am  anderen  Morgen  nochmab 
recht  gut  durch,  bis  wieder  eine  gleichmäßige  Masse  vorliegt,  die  am 
besten  in  kleinen  Formen  geformt  wird.  Auch  hier  krückt  man  die 
Seife  noch  so  lange,  bis  sie  nicht  mehr  absetzen  kann. 

Tonnen-  oder  Schenerseife.  Diese  Seifen  wurden  früher  in  manchen 
Gegenden  in  bedeutendem  Umfange  angefertigt  und  teilweise,  wie  z.  B. 
in  Hamburg,  auch  ab  weiße  Schmierseifen  gehandelt.  Auch  während 
des  ICrieges  wurden  sie,  da  die  Herstellung  von  Seifen  untersagt  war, 
als  Bohrpasten  reichlich  angeboten.  Sie  sind  8 — 12  fache,  mäßig  feste, 
gallertartige  Faß-  und  Riegelseifen,  die  gewöhnlich  in  Blechbüchsen 
verpackt  werden.  In  der  Regel  sind  es  Erzeugnisse  aus  nur  gebleichtem 
Palmöl  und  talgartigen  Fetten  oder  auch  nur  aus  Talg  allein.  Je  härter 
das  zur  Herstellung  verwandte  Fett  ist,  um  so  mehr  Wasser  nimmt  die 
Seife  auf.  Teilweise  werden  diesen  Produkten  auch  Karbonatlösungen 
oder  Wasserglas  hinzugesetzt;  dies  ist  aber  wenig  empfehlenswert,  weil 
die  fertige  Seife  dadurch  nässend  oder  glitschig  wird.  Am  besten  läßt 
man  daher  derartige  Füllungen  fort  und  füllt  nur  mit  Wasser,  das  be- 
sonders dann  leicht  aufgenommen  wird,  wenn  man  der  Seifenmasse 
Agar-Agar,  Tragant  und  andere  Wasser  bindende  Pflanzenstoffe  bei- 
mischt. 

Die  Fabrikation  dieser  Seifen  kann  direkt  oder  indirekt  erfolgen. 
Indirekt  ist  sie  etwas  umständlicher;  aber  man  erzielt  beinahe  schönere 
Seifen  als  bei  der  direkten  Anfertigung.   Beide  Wege  seien  beschrieben: 

Der  Ansatz  soll  bestehen  aus 

126  kg  TaJg, 

125   „    Atznatronlange  von  26^  B^, 

625   „   Wasser,  kochend,  }  8  fach. 

625  g  Agar-Agar  in 

125  Kg  Wasser  gelöst. 

Der  Talg  wird  zunächst  im  Kessel  mit  der  25grädigen  Lauge,  die 
vorher  mit  dem  notwendigen  Wasser  12grädig  eingestellt  wird,  zu 
einem  klaren,  gut  abgerichteten  Seifenleim  verkocht,  dem  man  unter 
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leichtem  Sieden  das  an  den  oben  erwähnten  625  kg  noch  fehlende 
Wasser  einkrückt,  worauf  man  das  Feuer  entfernt.  Unterdessen  hat 
man  625  g  Agar-Agar  in  den  angeführten  125  kg  Wasser  gelöst.  E^ckt 
man  diese  Lösung  der  Seife  im  Kessel  zu,  so  wird  alles  Wasser  vor- 
züglich gebunden.  Man  entnimmt  nun  eine  Probe.  Ist  dieselbe  noch 
zu  fest,  so  wird  noch  mehr  Wasser  eingeknickt. 

Bei  der  indirekten  Methode  siedet  man  zuerst  eine  Kernseife,  die 
man  später  in  Wasser  löst.  Angenommen,  es  soll  ein  Ansatz  von  300  kg 
Talg,  200  kg  gebleichtem  Palmöl  und  150  kg  Kammfett  zu  einer  der- 
artigen Seife  umgewandelt  werden,  so  verfahrt  man  wie  folgt: 

Man  gibt  den  Fettansatz  in  den  Kessel  und  siedet  mit  15grädiger 
Lauge  einen  klaren,  gut  abgerichteten  Leim.  Nachdem  dieser  noch 
eine  Stunde  mäßig  durchgesotten  ist,  prüft  man  nochmals  die  Ab- 
richtung und  gibt,  wenn  noch  genügend  Stich  vorhanden  ist,  nach  und 
nach  soviel  24grädiges  Salzwasser  hinzu,  bis  die  Unterlauge  ein  wenig 
verleimt  abfließt.  Man  bedeckt  nunmehr  den  Kessel,  läßt  die  Unter- 
lauge einige  Stunden  absetzen,  schöpft  die  Seife  in  die  Form  und  salzt 
die  zurückgebliebene  Unterlauge  vollständig  aus.  Das  Ergebnis  ist 
eine  salzreine,  gute  Kernseife. 

Die  erkaltete  Seife  wird  alsdann  geschnitten  und  in  der  folgenden 
Weise  auf  Scheuerseife  weiter  verarbeitet: 

125  kg  der  kleingeschnittenen  Seife  werden  in  792  kg  Wasser  warm 
gelöst  und  des  öfteren  geknickt.  Nachdem  alles  ohne  Sieden  bei  etwa 
90^  C  gelöst  ist,  entfernt  man  das  Feuer  und  setzt  1000  g  Agar-Agar 
hinzu,  das  zuvor  in  83  kg  kochendem  Wasser  gelöst  ist.  Die  fertige 
Masse  wird  alsdann  noch  mehrfach  durchgekrückt  und,  ziemlich  er- 
kaltet, in  Blechbüchsen  oder  in  Kübel  von  Tannenholz  abgeschöpft. 
Buchenholz  ist  ungeeignet,  weil  sich  das  Präparat  in  solchen  Kübeln 
braun  färben  würde. 

Wasserglaskompositionen.  Die  Wasserglaskompositionen  werden 
am  zweckmäßigsten  aus  Kokosöl,  gegebenenfalls  aber  auch  aus  Palm- 
kemöl  hergestellt.  Das  Wasserglas,  kieselsaures  Natron  oder  kiesel- 
saures Kali,  wird  sowohl  bei  der  Fabrikation  von  Schmierseifen  als 
auch  bei  Kernseifen  als  Füllungsmittel  angewandt,  am  stärksten  aber 
bei  diesen  Wasserglaskompositionen,  weil  es  von  allen  wässerigen 
Füllungsmitteln  am  wenigsten  eintrocknet  und  auch  ein  gewisses  Bei- 
nigungsvermögen  besitzt.  Es  macht  hartes  Wasser  weich  und  ver- 
hindert das  Gerinnen  der  Seife  während  des  Waschprozesses. 

Empfehlenswerte  Ansätze  sind  die  folgenden: 

250  kg  Kokosöl, 

260  „   Ätznatronlauge  von  25^w6y  mit 
175   „   Wasser  eemischt, 
300  „   Wasserguks,  mit 
25   „   Ätznatronlauge  von  25^  B6  gemisoht. 

Das  Kokosöl  wird  mit  der  Ätznatronlauge  bei  etwa  90^  C  zusammen- 
gekrückt  und  in  Verband  gebracht;  alsdann  wird  sofort  das  Wasserglas 
eingekrückt,  womit  die  Seife  fertig  ist. 
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Eine  andere  Wasserglaskomposition  wird  wie  folgt  hergestellt: 

215  kg  Kokosöl, 

215   „   Ätznatronlauge  von  25^  B6  mit 
108   ,,    Wa6ser  semischt, 
323    „    WassergkiB  mit 
32   „    Ätznatronlauge  von  25^  Be  gemischt, 
107   ,,    Pottaschelösung  von  SO""  B^. 

Man  verkocht  das  öl  im  Kessel  mit  der  Lauge  und  setzt  sofort  die 
Pottaschelösung  hinzu.  Alsdann  entfernt  man  das  Feuer  und  knickt 
das  Wasserglas  ein.  Sollte  es  vorkommen,  daß  sich  hierbei  Klumpen 
bilden,  so  ist  die  Einflußgeschwindigkeit  zu  verlangsamen  und  ge- 
gebenenfalls noch  etwas  Feuer  oder  Dampf  anzuwenden.  Hat  man 
Abfälle,  so  kann  man  sie  von  vornherein  mit  in  den  Kessel  geben. 

Solche  Wasserglaskompositionen  werden  bis  zu  20f  achen  Mischungen 
hergestellt,  die  dann  freilich  kaum  noch  etwas  anderes  sind  als  mit 
Ätznatron  kristallisiertes  Wasserglas,  in  dem  die  geringe  Menge  Seife 
nur  dazu  dient,  der  Masse  ein  seifenähnliches  Aussehen  zu  geben.  Da- 
mit sie  genügend  Festigkeit  bekommen,  müssen  solche  Kompositionen 
sehr  stark  abgerichtet  sein.  Ihre  Anfertigung  ist  im  übrigen  aber  nach 
den  oben  beschriebenen  Vorschriften  durchzuführen. 

Oberschalseife.  In  einigen  Gegenden  ist  die  Kemoberschalseife 
eine  der  beliebtesten  Waschmittel.  Die  Vorliebe  für  diese  Seife  wurde 
daher  die  Veranlassung,  auch  aus  Leim-  und  Halbkemseifen  Ober- 
Hchalseifen  herzustellen,  zumal  der  Gedanke  nahe  lag,  auch  diese  in 
niedrige  Kasten  zu  gießen  und  ihre  Oberfläche  mit  einem  Stabe  kraus 
zu  ziehen.  Man  fing  daher  bald  an,  zartweiße  Oberschalseifen  nach 
Eschwegerart  mit  etwa  200 — 230  %  Ausbeute  aus  Talg  und  Kokosöl 
herzustellen.  Da  die  an  Luft  und  Sonne  getrockneten  Fabrikate  wirk- 
lich gut  waren,  erzielten  sie  auch  gute  Preise.  Heute  werden  diese 
Leimaeifen  aber  durchgängig  schlechter  fabriziert  und  einfach  zu- 
sammengekrückte  Leimseifen  ebenfalls  mit  dem  Stab  kraus  gezogen. 

Der  Ansatz  zu  der  guten  Oberschalseife  nach  Art  einer  Halbkem- 
seife  erlitt  später  auch  Veränderungen,  so  daß  man  diese  Seifen  heute 
meist  nur  noch  aus  halb  Kemöl  und  halb  talgartigen,  hellen  Fetten 
mit  20 — 25  %  Wasserglas  wie  eine  Eschweger  direkt  herstellt: 

Der  Ansatz  ist  gewöhnlich  der  folgende: 

218  kg  Kemöl, 

217    „    talgartige  Fette, 

108    „    Wasserglas, 

435    „    Ätznatronlauge  von26°B^. 

Man  gibt  die  Lauge  in  den  Kessel,  macht  Feuer  und  schmilzt  die 
vorhandenen  Abschnitte.  Wenn  dies  erreicht  ist,  setzt  man  das  Wasser- 
glas hinzu  und  läßt  alsdann  unter  schwachem  Sieden  den  Fettansatz 
bis  auf  40  kg  Kemöl,  die  man  zur  endgültigen  Abrichtung  zurück- 
behält, hinzufließen.  Wenn  man  mit  Hilfe  der  Krücke  guten  Verband 
erzielt  hat  und  eine  gut  verbundene,  eschwegerartige  Seife  im  Kessel 
siedet,  prüft  man  und  richtet  mit  dem  zurückbehaltenen  Palmkemöl 
auf  mäßigen  Stich  ab.     Sobald  die  Seife  fertig  ist,  entfernt  man  das 
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Feuer  und  krückt  noch  22  kg  24grädiges  Salzwasser  hinzu.  Man  läßt 
alsdann  bis  zum  nächsten  Tag  im  Kessel  stehen,  krückt  nochmals  gut 
durch,  formt  in  kleinen,  ilachen  Kastenformen  und  zieht  die  Ober- 
schale ein. 

Neuerdings  werden,   wie   schon   angedeutet,   derartige   Oberschal- 
seifen auch  mit  bedeutend  höherer  Ausbeute  wie  folgt  angefertigt: 

Der  Ansatz  besteht  aus 

250  kg  Kemöl, 

125   „    Sohmalzfett  oder  Kammfett, 
375   „   Ätznatronlauge  von  25^B^, 
250—310   M   Wasserglas. 

Man  gibt  den  Fettansatz  in  den  Kessel  und  siedet  einen  klaren, 
schaumfreien,  gut  abgerichteten  Leim,  dem  man  das  Wasserglas  ein- 
knickt.    Sobald  sich  die  Seife  abgekühlt  hat  und  im  Kessel  anlegt,, 
bringt  man  sie  in  Oberschalkasten  und  rührt  die  Oberschale  ein.     Es 
empfiehlt  sich  jedoch,  vor  dem  Ausschöpfen  des  öfteren  durchzukrücken. 

Mottled-Seifen.  Die  Mottled-Seifen,  auch  wohl  Eschweger  III  ge- 
nannt, können  trotz  ihres  teilweise  guten  Aussehens  und  trotz  ihrer 
großen  Ähnlichkeit  mit  den  Eschweger  Seifen  ihrer  hohen  Ausbeute 
wegen  doch  nur  zu  den  Leimseifen  gezählt  werden.  Die  meisten  Mott- 
led-Seifen konnten  früher  überhaupt  nicht  unter  320  %  Ausbeute  an- 
gefertigt werden.  Viel  Bemühungen  zielten  daher  daraufhin,  diese 
Seifen  soweit  zu  verbessern,  daß  sie  wenigstens  den  Eschweger  Seifen 
im  Fettgehalt  annähernd  gleichkamen,  meistens  aber  vergeblich.  Die 
Versuche  scheiterten  stets  an  dem  hohen  Salzgehalt,  den  diese  Seifen 
brauchen,  um  Marmor  stellen  zu  können.  Die  besten  Sorten  ergeben 
daher  frisch  320—340  %,  die  schlechteren  700  %  Ausbeute.  Die 
besseren  Sorten  werden  beim  Gebrauche  widerstandsfähiger,  wenn  man 
sie  in  nicht  zu  großen  Blöcken,  am  besten  in  Platten,  einige  Tage  in 
trockenen  Räumen  aufstellt.  Sie  verlieren  dann  in  unglaublich  kurzer 
Zeit  etwa  20  %  an  Gewicht,  lassen  allerdings  auch  infolge  der  zunehmen- 
den Konzentration  die  inkorporierten  Salze  auskristallisieren,  weshalb 
man  sich  meist  mit  einem  geringeren  Gewichtsverlust  begnügt.  Heute 
ist  man  auch  imstande,  Mottled-Seifen  mit  250 — ^260  %  Ausbeute  an- 
zufertigen, doch  gehört  eine  gewisse  Übung  dazu,  ein  solches  Produkt 
sachgemäß  herzusteUen. 

Die  Anfertigung  dieser  Seifen  wird  dem  Sieder  aber  erleichtert, 
wenn  er  weiß,  worauf  die  erforderliche  Marmorbildung  eigentlich  be- 
ruht. Sie  hängt  im  wesentlichen  davon  ab,  daß  das  Wasserglas  langsam 
mit  der  Farbe  auskristallisiert.  Ist  die  Grundseife  in  der  Abrichtung 
zu  schwach,  so  kristallisiert  die  Wasserglasfarbe  zu  rasch  und  geht  zu 
Boden,  ist  sie  zu  stark,  so  kann  die  Farblösung  wenig  oder  gar  nicht 
auskristallisieren.  Das  erste  Erfordernis  ist  also,  eine  richtige  Grund- 
seife anzufertigen,  die  Anlage  zur  Marmorierung  besitzen  und  den 
Marmor  zu  halten  imstande  sein  soll.  Die  Art  der  Marmorbildung,  ob 
großflammig  oder  klein,  ist  Übungssache.  Aber  noch  ein  zweiter  Punkt 
verdient  bei  diesen  Seifen  eine  große  Beachtung,  die  Mottled-Seife  darf 


320  ^®  Herstellang  der  harten  oder  Natronseifen. 

niemals  wasserarm  sein;  ist  dies  der  Fall,  so  wird  die  Marmorierung 
stets  klein  und  schlecht  ausfallen.  Bei  allen  Leimseifen  ist  Wasserarmut 
der  allergrößte  Fehler,  der  aber  ganz  besonders  bei  den  marmorierten 
Leimseifen  in  Erscheinung  tritt.  Durch  Wasserarmut  werden  die  Salze 
frei,  die  dann  stets  trennend  auf  den  Verband  der  Seife  einwirken,  so 
daß  sich  niemals  ein  schöner  Marmor  bilden  kann.  Viele  Sieder  gehen 
hier  zu  ängstlich  vor,  weil  sie  fürchten,  der  Seife  zuviel  Wasser  zu- 
zuführen. Es  sei  deshalb  besonders  bemerkt,  daß  sich  Wasserarmut 
bei  diesen  Seifen  ^ts  durch  Aussetzen  eines  dicken,  schweren,  oft 
kemartigen  Schaums  zeigt,  der  um  so  dicker  und  schwerer  ist,  je  weniger 
Wasser  die  Seife  enthält.  Es  muß  dann  ohne  Ängstlichkeit  gearbeitet 
werden,  selbst  wenn  die  Menge  des  noch  erforderlichen  Wassers  100  kg 
und  mehr  erreicht;  das  Wasser  fehlt,  so  lange  die  Seife  diesen  schweren 
Schaum  besitzt.  Besonders  wenn  Abschnitte  mit  zur  Verarbeitung 
gelangen,  fordert  die  Seife  stets  viel  Wasser,  dessen  Menge  erst  richtig 
bemessen  ist,  wenn  die  Seife  nur  soviel  wässerigen  Schaum  besitzt,  als 
beim  Krücken  entsteht.  Hier  liegen  die  Garantien  des  erfolgreichen 
Arbeitens.  Ob  daher  bei  dem  einen  Rezept  20grädige  oder  22grädige 
Ätznatronlauge  vorgeschrieben  ist,  oder  ob  nach  einem  anderen  Ver- 
fahren das  Salzwasser  und  die  Pottaschelösung  eine  etwas  andere 
Grädigkeit  aufweisen  sollen,  all  dies  ist  unwesentlich.  Man  hat  ledig- 
lich einen  richtigen  Leim  von  genügender  Festigkeit  zu  fabrizieren 
und  dessen  Abrichtung  so  zu  regeln,  daß  die  Wasserglasfarblösung 
kristallisieren  kann. 

Hauptfette  für  die  Mottled-Seifen  sind  Kokosöl  und  Palmkemöl; 
letzteres  findet  zu  diesen  Seifen  am  meisten  Verwendung  und  ist  bei 
Ausbeuten  bis  zu  400  %  geeigneter  als  Kokosöl.  Erst  zur  Erzielung 
höherer  Ausbeuten  soll  man  das  Kokosöl  wegen  seines  höheren  Ver- 
leimungsvermögens  heranziehen.  Als  Zusatzfett  ist  etwas  Talg  emp- 
fehlenswert, der  die  Eigenschaft  hat,  die  Seife  in  der  Form  nach  guter 
Marmorstellung  rascher  erstarren  zu  lassen,  so  daß  Marmorsenkungen 
vermieden  werden. 

Alles  in  allem  soll  man  also  die  Seife  bis  zu  400  %  Ausbeute  stets 
nur  aus  Kemöl,  eventuell  mit  etwas  Talg  oder  irgendeinem  anderen 
Fett  gemischt,  anfertigen.  Von  450 — 550  %  Ausbeute  an  empfiehlt  es 
sich  aber,  wenigstens  die  Hälfte  des  Ansatzes  aus  Kokosöl  bestehen  zu 
lassen,  und  geht  man  über  600  %  Ausbeute,  so  ist  es  am  richtigsten, 
das  Kemöl  ganz  fortzulassen.  Außerdem  verwendet  man  bei  den  ganz 
hohen  Ausbeuten  von  500  %  ab  etwas  weniger  konzentrierte  Füllungs- 
salzlösungen als  bei  den  niedrigen  Ausbeuten. 

Auf  100  kg  Fettansatz  rechnet  man  bei  MotÜed-Seife  115  kg  20^  Be 
starke  Ätznatronlauge.  Man  gibt  den  Fettansatz  in  den  Kessel,  ver- 
seift mit  der  Lauge  durch  Zusammenkrücken  und  setzt  dann  sofort  die 
Pottaschelösung  hinzu,  worauf  man  den  Seifenleim  auf  eine  Temperatur 
von  88°  C  bringt  und  das  Salzwasser  einkrückt.  Vorteilhafterweise 
vermeidet  man  jegliches  Sieden  der  fertigen  Seife,  da  hierbei,  nament- 
lich wenn  die  Beheizung  durch  direktes  Feuer  erfolgt,  viel  Wasser  ver- 
dampft, Schaum  entsteht  und  die  Seife  nur  schwer  Verband  eingeht. 


Leimseifen.  :^1 

Das  fertige  Produkt  muß  Druck  besitzen  und  eine  gut  spinnende  Leim- 
seife sein.  Zu  seiner  Beurteilung  nimmt  man  mit  dem  Spatel  eine 
Probe  heraus,  wartet  eine  halbe  Minute  und  läßt  dann  ablaufen,  um 
den  Vorgang  des  Spinnens  zu  beobachten.  Als  Füllung  eignen  sich 
am  besten  Pottaschelösung  und  Salzwasser,  andere  Füllungen  sind 
weniger  gut.  Besonders  Sodalösung  ist  zu  vermeiden,  da  die  damit 
hergestellten  Seifen,  besonders  im  Winter,  leicht  beschlagen.  Über- 
haupt veranlassen  alle  zur  Verwendung  kommenden  Salzlösungen  bei 
unrichtiger  Konzentration  Störungen,  sind  sie  zu  schwach,  so  machen 
sie  die  Seife  weich  und  lassen  zu  starke  Verbindung  zu,  während  zu 
starke  Salzlösungen  wieder  kernartige  Schaumbildung  verursachen, 
ähnlich  wie  sie  bei  Wasserarmut  auftritt.  Ist  die  Grundseife  richtig 
ausgefallen,  so  kann  man  zur  Färbung  der  Seife  übergehen,  prüft  aber 
zuerst,  ob  die  Seife  die  Farblösung  aufnimmt,  ohne  zu  kristallisieren. 
Die  Farblösung  selbst  läßt  man  am  besten  aus  gleichen  Teilen  Wasser 
und  Wasserglas  bestehen. 

Mottled-Seife  mit  260  %  Ausbeute.  Wie  schon  vorher  gesagt,  ist 
die  Herstellung  einer  MotÜed-Seif  e  in  dieser  niedrigen  Ausbeute  außer- 
ordentlich schwer,  und  es  gehört  große  Übung  dazu,  dieselbe  anzu- 
fertigen.   Für  die  Fabrikation  dient  am  besten  der  folgende  Ansatz: 

370  kg  Kemöl,  oder  333  kg  Kemöl  ond  37  kg  Talg» 
425   „   Ätznatronlauge  von  20°  B6, 
74   „    Pottaschelöfiung  von  36''  B6, 
0   „   Salzlösimg  von  24''  B^. 

Als  Farblösung  verwendet  man: 

460  g  Ultramaiinblau,  in 
18   kg  Wasser  selöst, 
18     „    Wasseig&s, 
3,6  „    Ätznatronlauge. 

Die  Schwierigkeit  bei  der  Herstellung  dieser  Mottledseife  mit  nie* 
driger  Ausbeute  liegt  in  der  Erzielung  einer  richtigen  Marmorbildung. 
Im  übrigen  ist  die  Fabrikation  dieselbe,  wie  die  der  höher  vermehrten 
MotÜed-Seifen.  Es  ist  aber  zu  bemerken,  daß  diese  Seifen,  da  sie  weniger 
Wasser  enthalten,  dicker  sind,  und  demzufolge  auch  heißer  ausge- 
schöpft und  gut  bedeckt  werden  müssen.  Am  besten  ist  es,  bei  88^  C 
auszuschöpfen  und  bis  zur  Marmorierung  gut  zuzudecken. 

Mottled-Seife  mit  350%  Ausbeute.   Als  Ansatz  verwendet  man: 

260    kg  Kemöl, 
28,6,,   Talg, 

331     „   Atznatronlaxige  von  20^  B6, 
163,6  „    Pottaschelösung  von  36""  B^ 
206     „   Salzwasser  von  24''  B^. 

Als  Farblösung: 

480     g    Ultramarin, 
9,6^  Wasser, 

2     „   Ätznatronlaiige  von  20^  B6, 
9.6  „   Wasserglas. 
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Mottled'Selfe  mit  450%  Aasbeate.    Als  Ansatz  verwendet  man: 

215  kg  KemöU 

274  „   ÄtEnatoonlauge  von  20''  B6, 
226   „   FottaBcheldBmig  von  SS^'B^, 
312   „   Salzwasser  von  22"  B6. 

Mottled-Heife  mit  550%  Ausbeute.    Als  Ansatz  verwendet  man: 

125  kg  Kemöl, 
53   f,  Kokosöl, 

204   „   Ätznatronlaoge  von  20°  B6, 
264   ,,    Pottascfaeloenng  von  30""  B^, 
354   „   Salzwasser  von  21'' B^. 

Mottled-Seife  mit  700  %  Ausbeute.    Als  Ansatz  verwendet  man: 

128  kg  Kokosöl, 

14   ,,   Talg, 
164   ,,   Ätznatronlange  von  20°  B6, 
298   ,,    Pottaschelösung  von  30°  B^, 
396   ,,   Salzwasser  von  22°  B^. 

Die  Farblösung  für  die  letzten  drei  Seifen  mit  450 — 700  %  Aus- 
beute stellt  man  wie  folgt  zusammen: 

Vt  kg  Farbe, 
12   „   Wasser, 

2   „    Ätznatronlauge  von  20°  B6, 
12    „   Wasserglas. 

Die  Fabrikation  selbst  vollzieht  sich  in  der  folgenden  Weise.  Zu- 
nächst kommt  der  gesamte  Fettansatz  in  den  Kessel  und  wird  mit  der 
angegebenen  Laugenmenge  verseift.  Nach  gutem  Verband  krückt  man 
die  Pottaschelösung  hinzu,  erhitzt  auf  88^  C,  krückt  das  Salzwasser 
nach  und  erwärmt  abermals  auf  88°  C.  Hat  man  Abschnitte,  so  kann 
man  sie  nach  dem  Hinzukrücken  des  Salzwassers  bei  schwachem  Feuer 
zusetzen;  stets  müssen  dann  aber,  j.e  nach  der  Austrocknung  der  Ab- 
schnitte, auch  10 — ^20  %  derselben  an  Wasser  hinzugegeben  werden. 
Alsdann  entfernt  man  das  Feuer  und  deckt  die  Seife  eine  halbe  Stunde 
gut  zu,  damit  einerseits  noch  innigerer  Verband  eintritt,  andererseits 
der  wässerige  Schaum,  der  durch  das  Krücken  entstanden  ist,  möglichst 
verschwindet.  Den  geringen,  noch  verbleibenden  Schaum  nimmt  man 
ab.  Die  nunmehr  fertige  Grundseife  wird  alsdann  der  unerläßlichen 
Prüfung  unterzogen,  ist  sie  zu  schwskch,  so  krückt  man  noch  einige 
Kilo  20grädige  Ätznatronlauge  hinzu,  ehe  man  die  Seife  färbt. 

Die  geformte  Seife  aufs  Geradewohl  zu  färben  ist  immer  etwas  ge- 
wagt, denn  ganz  genau  wird  man  die  Zusammensetzung  der  Seife  auch 
durch  das  genaueste  Einwiegen  der  Zutaten  nicht  treffen.  Man  tut 
daher  gut,  dieselbe  zunächst  auf  ihr  Marmorbildungsvermögen  hin  zu 
untersuchen  und  arbeitet  dabei  zweckmäßigerweise  mit  kleineren  Proben, 
die  80°  C  heiß  sein  sollen.  Ist  die  Seife  kälter,  so  erschwert  sich  die 
Marmorbildung  in  den  kleinen  Probiergefäßen.  Läßt  sich  ^/^l  Farb- 
lösung glatt  mit  20  kg  Seife  verrühren  oder  kristallisiert  sie  nur  in 
winzigen,  einzelnen  Pünktchen,  so  ist  die  Seife  anscheinend  richtig 
getroffen;  kristallisiert  die  Farblösung  hingegen  in  größeren  Flocken 
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sofort  beim  Einrühien,  so  ist  die  Orundseife  noch  za  schwach,  und  der 
Farblösung  müssen  alsdann  noch  2 — 3  kg  Lauge  zugegeben  werden. 
Man  muß  dann  abermals  Proben  vornehmen,  bis  sich  die  Farblösung 
glatt  einrtihren  läßt. 

Wird  die  Farblösung  von  vornherein  glatt  aufgenommen,  so  kann 
die  Seife  richtig  getroffen  sein,  es  ist  aber  auch  möglich,  daß  sie  zu 
stark  ist.  Das  Probegefäß  wird  daher  gut  bedeckt  eine  halbe  Stunde 
der  Ruhe  überlassen.  Bemerkt  man  nach  dieser  Zeit  noch  gar  keinen 
Marmor,  so  ist  die  Grundseife  zu  stark;  man  krückt  alsdann  noch 
2 — ^3  kg  Ol  und  6 — 7  kg  Wasser  ein,  worauf  sich  der  Marmor  bUden 
wird.  Hat  die  Seife  in  dem  Probegefäß  nach  einer  halben  Stunde  eine 
leichte,  wenn  auch  kaum  sichtbare  Marmorierung  gebildet,  so  ist  sie 
gut  getroffen.  Sie  wird  dann  auch  im  Kessel  gefärbt  und  bei  75^  C 
in  die  Formen  geschöpft,  worauf  man  sie  bis  zur  Marmorstellung  leicht 
bedeckt.  Sobald  der  Marmor  genügend  ausgebildet  ist,  wird  die  Form 
abgedeckt.  Hat  die  Seife  Neigung  zum  Senken  des  Marmors,  so  kann 
man  sie  ohne  Bedenken  nochmals  durchkrücken  und  dann  abermals 
bis  zur  Marmorbildung  gut  zudecken.  Zur  Marmorsenkung  neigen 
in  der  Regel  nur  schwache  Seifen,  die  gewöhnlich  auch  großflüssigen 
Marmor  ergeben,  während  etwas  kräftig  abgerichtete  Seifen  klein- 
flüssiger im  Marmor  ausfallen  und  dann  keine  Neigung  zum  Senken 
desselben  haben. 

Kleine  Sude  können  in  der  Regel  morgens  gesotten  und  nachmittags 
geformt  werden;  besser  ist  es  aber,  all  diese  Seifen  nachmittags  an- 
zufertigen und  am  nächsten  Tage  auszuschöpfen,  so  daß  sich  die  Mar- 
morbildung über  Nacht  vollziehen  kann.  Vor  dem  Ausschöpfen  muß 
nochmals  gut  durchgekrückt  und  die  Temperatur  nachgemessen  werden. 

Haasseifen  auf  kaltem  und  halbwarmem  Wege. 

Die  Fette  und  Laugen  für  die  Y  erseifong  anf  kaltem  Wege.  Unter 
Verseifung  auf  kaltem  Wege  versteht  man  das  Verfahren,  durch  bloßes 
Zusammenrühren  von  geschmolzenem  Kokosöl  oder  Palmkemöl  mit 
der  zur  Sättigung  erforderUchen  Laugenmenge  Seifen,  und  zwar  vor- 
nehmlich billigere  Feinseifen,  aber  auch  Hausseifen,  herzustellen.  Es 
beruht  dies  auf  der  Eigenschaft  der  genannten  öle,  mit  hochgradigen 
Laugen  bei  niedriger  Temperatur  Verbindungen  zu  bilden,  die  durch 
nachträgliche  Selbsterhitzung  in  der  Form  eine  weiße,  feste,  besonders 

Sit  schäumende  Seife  ergeben.  Das  Verseifungsvermögen  der  genannten 
le  ist  dabei  so  groß,  daß  bei  diesem  Verfahren  auch  andere,  schwerer 
verseifbare  Fette  und  öle  mit  in  Verband  gezogen  werden.  Man  ver- 
wendet daher  zu  den  Seifen  dieser  Gattung  vielfach  einen  gewissen 
Prozentsatz  Talg,  Palmöl,  Schmalz,  Erdnußöl,  Olivenöl,  Rizinusöl  und 
in  neuerer  Zeit  auch  die  hydrierten  öle  als  Zusatzfette. 

Ob  Talg  und  andere  Fette  und  öle  mitverarbeitet  werden  oder 
nicht,  die  Herstellungsweise  der  kalt  gerührten  Seifen  bleibt  immer  die 
gleiche,  und  nur  geringe  Abweichungen  in  bezug  auf  Verseifungstempe- 
ratur  und  die  Menge  der  zur  Verseifung  nötigen  Lauge  treten  in  Er- 
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scheinung.  Hinsichtlich  dieser  beiden  Punkte  hat  man  immer  zn  be- 
rücksichtigen, daß  Kokosöl  unter  den  hier  in  Betracht  kommenden 
Fetten  und  ölen  zu  seiner  vollständigen  Verseif  ung  der  größten  Laugen- 
menge  bedarf.  Nach  diesem  kommen  Talg,  Schmalz,  Olivenöl  u.  dgl. 
Fette,  die  im  Laugenverbrauch  ungefähr  als  gleich  zu  betrachten  sind. 
Am  wenigsten  Lauge  erfordert  Rizinusöl.  Alle  kalt  verseifbaren  Fette 
sollen  möglichst  frisch,  rein  und  vor  allen  Dingen  nicht  ranzig  sein,  da 
sonst  eine  ungleichmäßige  Verseif  ung  eintritt  und  sich  unschöne  Pro- 
dukte ergeben,  die  wieder  leicht  ranzig  werden.  Betreffs  des  zweiten 
Punktes  gilt  als  Regel,  daß  die  Verseäung  bei  um  so  höherer  Tempe- 
ratur durchgeführt  werden  muß,  je  höher  der  Schmelzpunkt  des  zur 
Verseifung  kommenden  Fettes  liegt.  So  würde  z.  B.  Talg,  wenn  man 
ihn  überhaupt  allein  verarbeiten  könnte,  auf  60 — 65^  C  gehalten  werden 
müssen,  während  bei  Mitverwendung  von  V2 — V3  Kokosöl  eine  Tem- 
peratur von  40— tö**  C  bzw.  32—35°  C  genügt. 

Die  Lauge  für  kalt  gerührte  Seifen  wird  am  besten  aus  hochgradigem 
Ätznatron  bereitet.  Man  nimmt  auf  100  kg  Ätznatron  200  kg  Wasser 
und  erhält  so  eine  Lauge  von  etwa  40°  Bö.  Dieselbe  wird  in  dicht  ge- 
schlossenen Behältern  bis  zum  Grebrauch  aufbewahrt  und  gewöhnlich 
36—38°  B6  stark  verarbeitet.  Zur  Verseifung  von  1  kg  Kokosöl  rechnet 
man  V2^S  Ätznatronlauge  von  38°  Bö. 

Um  eine  vom  Schnitt  feste  Seife  zu  erzielen,  ist  ein  genaues  Ab- 
wiegen von  Fett  und  Lauge  unbedingt  erforderlich;  bei  zu  geringem 
Laugenzusatz  wird  die  Seife  weich  und  schwammig,  bei  zu  hohem  hart 
und  spröde  oder  scheidet  gar  Leim  oder  Lauge  ab. 

Zur  Vermehrung  der  auf  kaltem  Wege  hergestellten  Hausseifen 
finden  vorzugsweise  Wasserglas,  Talk,  Pottasche-  und  Salzlösung  Ver- 
wendung. Da  sich  gefüllte  Seifen  in  größeren  Formen  leicht  zu  stark 
erhitzen  und  dann  in  der  Mitte  Ol  abscheiden,  formt  man  für  gewöhn- 
lich in  kleinen,  flachen  Formen  von  30 — 60  kg  Lihalt,  in  denen  man 
das  Produkt  unbedeckt  stehen  läßt.  Will  man  Hausseifen  auf  soge- 
nanntem halbwarmem  Wege  herstellen,  so  überläßt  man  die  aus  Fett 
und  Lauge  zusammengerührte  Masse  der  Selbsterhitzung  und  formt 
die  entstandene  Leimkemseife,  neichdem  man  ihr  entweder  vor  oder 
erst  nach  dem  Eintreten  der  Selbsterhitzung  die  Füllung  zugesetzt  hat. 

Im  allgemeinen  finden  zur  Verarbeitung  auf  halbwarmem  Wege  die 
gleichen  Tette  und  Laugen  Verwendung,  die  bei  der  Verseifung  auf 
kaltem  Wege  in  Anwendung  kommen. 

Vorschriften  für  Hausseifen  auf  kaltem  und  halb  warmem 

Wege. 

Im  Nachstehenden  finden  sich  neben  guten  Vorschriften  für  Haus- 
seifen auf  kaltem  Wege  auch  solche  für  Seifen  auf  halbwarmem  Wege^). 


1)  Obwohl  in  der  Praxis  Ansätze  mit  1000  k^  Fertigfabrikaten  an  kalt- 
gerährter  Seife  nicht  yorkomnien,  sind  der  Gleichmäßigkeit  halber,  and  da  eine 
Umrechnung  leicht  möglich,  aber  auch  diese  Ansätze  für  etwa  1000  kg  angegeben. 
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Ein  Ansatz  für  prima  weiße  Hausseife  ist: 

260    kg  Talg»  \  etwaSd^'G 

375     „  Kokos-  oder  Palmkemöly  j       warm, 
312,5  „   Ätznatronlaoge  von  38'' B6, 

37,5  „    Pottaflchelösung  von  20''  B^, 

25     „   Salzlösung  von  20''  B^. 

In  das  geschmolzene  Fett  wird  die  Lauge  bei  der  obigen  Tempe- 
ratur eingerührt.  Wenn  die  Masse  anfängt  aufzulegen,  werden  die 
Lösungen  nacheinander  unter  Bühren  zugesetzt,  und  das  Ganze  als- 
dann geformt. 

Ansätze  für  billigere  Hausseifen  sind: 

200    kg  Kokosöl,       |  etwa  37'' C 
200     ,,    Palmkemöl, )       warm, 
500     „   Ätznatronlange  von  23°  B6, 
100     „   Natronwasserglas  von  36'' B^,  20— 25''C  warm, 
1—1,2  „   96  %iger  Spiritus. 

200    kg  Kokosöl,       | 
120     „    Palmkemöl,  [  etwa  40°  C  warm, 
80     „   Erdnußöl,     j 
496     „   Ätznatronlauge  von  23"  B6, 
100     „   Natronwassezfflas  von  36°  B^,  20— 26°C  warm, 
1—1,2  „   96  %iger  Spintus. 

Das  geschmolzene  Fett  wird  bei  der  angegebenen  Temperatur  mit 
der  Lauge  zusammengerührt  und  nach  eingetretenem  Verband  das  er- 
wärmte Wasserglas  hinzugekrückt.  Sobald  sich  die  Masse  unter  gutem 
Durchkrücken  vollständig  zerrissen  zeigt,  gießt  man  sie  in  eine  recht 
dicht  schließende  Form  und  sprengt  den  96  %igen  Spiritus  darüber, 
wodurch  die  Seife  sofort  zusammengezogen  wird.  Will  man  die  Seife 
färben  oder  marmorieren,  so  muß  man  ziemlich  flott  arbeiten,  da  die 
Seife  schnell  erstarrt.  Zum  Marmorieren  benutzt  man  in  Wasser  ange- 
rührtes Ultramarin  oder  Frankfurter  Schwarz. 

Nach  ähnlichem  Verfahren  wird  eine  billige  Seife  aus  nachstehendem 

Ansatz  hergestellt: 

235  kg  Ceylon-Kokosöl, 

235   „   Ätznatronlauge  von  32°  B6, 

235   „   Salzlösung  von  18°  B^, 

295   „   Natronwasserglas  von  38°  Bö. 

Das  geschmolzene  Kokosöl  wird  bei  etwa  37  °  C  mit  V3  der  Lauge 
angerührt,  während  die  verbleibende  Lauge  mit  dem  Salzwasser  ge- 
mischt nach  und  nach  der  Seifenmasse  zugesetzt  wird,  wobei  man 
allerdings  darauf  achten  muß,  daß  letztere  nicht  aus  dem  Verbände 
kommt.  Nunmehr  wird  das  Wasserglas  der  Seife  in  dickem  Strahle 
einverleibt,  so  daß  sich  diese  vollständig  trennt.  Man  krückt  nun  bis 
zu  breiartiger  Konsistenz  und  Klumpenfreiheit,  sprengt  alsdann  6  Liter 
96  %igen  Spiritus  über  die  Seife,  krückt  durch  und  gießt  schnell  in  die 
unbedeckt  bleibende  Form. 

Folgende  Ansätze  werden  mit  Talk  gearbeitet: 

277  kg  Ceylon-Kokosöl,  351  kg  Ceylon-Kokosöl, 

277   „   Schweinefett,  190  „   Erdnußöl, 

306  „   Ätznatronlauge  von  36°  B^,  297   „   Ätznatronlauge  von  35°  B^ 

140  „   Talk.  162   „   Talk. 
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In  dem  etwa  50°  G  heißen  Fett  wird  der  Talk  verrührt  und  dann 
nach  und  nach  die  Lauge  zugesetzt;  wenn  die  Seife  auflegt,  wird  sie  in 
kleine  Formen  gegeben« 

Eine  weiße  Seife  auf  halbwarmem  Wege,  mit  165 — 220  %  Aus- 
beute, kann  aus  folgenden  Ansätzen  hergestellt  werden: 

606  kg  Pahnkemöl,}  ^on  _.__. 

89  „   Talg,  1  ^  ^  ^*™' 
297   „   ÄtsmAtronlauge  von  38^  B6, 

18   „   Wasser, 

90  „    Pottaschelösnng  von  20"  B^. 


460  kg  Paknkemöl, 

60   „   Talg, 
425   „    Ätzuatronlauge  von  30"  B^ 

75   „    Pottaschelösnng  von  20"  B^. 


333  kg  Paknkemöl, 


222 
305 
140 
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Talg, 

Ätznatronlauge  von  37"  B^, 
einer  wässerigen  Lösung  von 
20"  B^  aus  gleichen  Teilen 
Zucker,  Salz  und  Pottasche. 


65"  C  warm. 


206    kg  Paknkemöl, 

102     „  Talg, 

102     „  Schweinefett, 

62     „  Knochenfett, 

262,5  „  Ätznatronlauge  von  38  "B^, 

196     „  Wasserglas  von  38"  B6, 

70,5  „  Pottaschelösung  von  15"  B6. 


363  kg  Paknkemöl, 
91    „   Talg, 

363   „    Ätznatronlauge  von  33"  B^, 
182   „   Wasserglas  von  38"  Bö. 

460  kg  Palmkemöl, 
60   „     Talg, 

250   „  Ätznatronlauge  von  38"  Bö, 
15   „   Wasser, 

180   „   Wasserglas  von  38"  Bö,    ge- 
mischt mit 
25   „    Ätznatronlauge   von   38"  Bö 

und 
30  „    Pottaschelösnng  von  25"  Bö. 

In  das  45 — 65°  C  heiße  Fett  wird  die  Ätznatronlauge,  gegebenen- 
falls mit  Wasser  gemischt,  eingeknickt  und  dann  die  Füllung  hinzu- 
gegeben. Hierauf  wird  die  Mischung  unter  leichtem  Erwärmen  zeit- 
weilig durchgekrückt,  längere  Zeit  bedeckt,  und  wenn  die  Selbsterhitzung 
eingetreten  ist,  gut  durchgerührt.  Die  erhaltene  Seife  zeigt  sich  rippig 
und  in  den  Proben  genügend  fest,  besitzt  Stich  und  wird  in  kleine 
Formen  gegeben.  Man  kann  auch  den  Fettansatz  mit  der  Lauge  gut 
verseifen  und  der  gut  verbundenen,  blanken  Seife  die  vorher  erwärmte 
Füllung  einknicken. 

Harzseifen.  Für  nachstehende,  mit  Harz  hergestellte  Seifen  sind 
hauptsächlich  zwei  Fabrikationsmethoden  in  Gebrauch.  Die  Lauge  wird 
entweder  dem  Harzfett  oder  umgekehrt  das  Harzfett  der  heißen  Lauge 
zugerührt.  Die  nach  der  ersten  Methode  angefertigte  Seife  zeigt  sich 
oft  etwas  klebrig,  weil  die  Verseifung  keine  so  innige  ist,  wie  nach  der 
zweiten  Fabrikationsmethode.  Im  übrigen  finden  zur  Herstellung 
dieser  Seifen  ebenfalls  die  oben  genannten  Fette  Verwendung,  zur 
Vermehrung  hauptsächlich  Talk,  Wasserglas,  Pottaschelösung  usw. 

Ein  Ansatz  zu  einer  Harzseife  mit  Talk  ist  folgender: 

271    kg  Talg, 
277      „    Palmkemöl, 
97     „    helles  Harz, 
322,5  „    Ätznatronlauge  von  37^  Bö, 
32—45     „   Talk. 

Talg  und  öl  werden  geschmolzen,  sodann  das  Harz  darin  zum  Zer- 
gehen gebracht,  der  Talk  eingerührt  und  alles  durchgeseiht.  Ist  das 
Harzfett  auf  etwa  65°  C  abgekühlt,  wird  die  Lauge  auf  bekannte  Weise 
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ZQgekrückt.    Alsdann  wird  die  gut  verbundene  Seife  in  kleine  Fonnen 
gegeben. 

Ein  Ansatz  zu  einer  Seife  mit  50  %  Harz  besteht  aus: 

296    kg  Ceylon-KokoBöl, 
148     ,,   PalmkemöU 
222     „   hellem  Harz, 
333     „   Ätznatronlause  von  37^  B6, 
2,8  „   Haunseifengelby  gelöst  in 
15     „  koofaendem  Wasser. 

Man  läßt  das  zerkleinerte  Harz  in  dem  geschmolzenen,  heißen  Ol 
zergehen.  Ist  das  Harzfett  auf  etwa  60^  C  abgekühlt,  so  wird  die  Farb- 
lösung und  dann  unter  gutem  Bähren  die  Lauge  zugegeben.  Nach  etwa 
20  Minuten  wird  das  Rührgefäß  warm  bedeckt,  wobei  die  Masse  unter 
leichtem  Dampfen  in  guten  Verband  kommt.  Die  Seife  wird  nun  in 
die  Form  gegeben,  noch  kurz  durchgerührt  und  dann  leicht  bedeckt. 
Nach  dem  Schneiden  läßt  man  die  Einzelstücke  kurze  Zeit  aufgestellt 
stehen,  wodurch  sie  nicht  nur  fester,  sondern  auch  an  den  Kanten 
transparenter  werden. 

Eine  Harzseife  mit  100  %  Harz  erhält  man  aus  folgendem  Ansatz: 

233  kg  Pahnkemöl, 
100  ,,   Ceylon-Kokosöl, 
333   „   heUes  Harz, 
333   „    Ätznatronlauge  von  37^  B^, 
130   g   Hausseif engelD,  in 
etwa  6  kg  kochendem  Wasser  gelöst. 

Das  Harz  wird  in  dem  heißen  öl  geschmolzen,  dem  auf  etwa  75°  C 
abgekühlten,  durchgeseihten  Harzfett  die  Farblösung  zugesetzt  und 
dann  die  Lauge  eingerührt.  Nach  einigem  Durchkrücken  bildet  sich 
em  ziemlich  dicker  Leim,  der  sofort  in  die  Form  gebracht  wird  und 
unbedeckt  stehen  bleibt. 

Will  man  die  Abschnitte  von  den  auf  vorstehende  Weise  herge- 
stellten Seifen  wieder  verwenden,  so  werden  dieselben  in  dem  heißen 
öle  aufgelöst.  Bei  Verwendung  sehr  ausgetrockneter  Abschnitte  setzt 
man  etwas  Wasser  hinzu. 

Weiter  lassen  sich  aus  den  folgenden  Ansätzen  schöne  Harzseifen 
auf  halbwarmem  Wege  herstellen: 

305    kg  Palmkemöl,  465  kg  Palmkemöl, 
91,5  „    Ceylon-Kokosöl,  93   „    helles  Harz, 

64     „    Harz,  372   „    Ätznatronlauge  von  30^  B6, 
265     „    Ätznatronlauge   von  37'' B^,  70   „    Pottaschelösung  von  30°  B6. 

182,5,,   Natronwasseiglas     von     38°  ^  ,      ^  ,  ~, —    ; 

Be,  gemischt  mit  ^^43  kg  Palmkemöl, 
32     „    Ätznatronlauge  von  37°  B^.  50   „    heUes  Harz,  ^«„  «, 

-  296   „    Ätznatronlauge  von  33°  B^, 

441    kg  Palmkemöl,  196   ,,    Natronwasserglas    von   38° 
49     „   Talg,  B6,  gemischt  mit 

49     „    Harz,  16   „    Ätznatronlauge  von  33°  B6. 

269,5  „    Ätznatronlauge  von  36°  B6,  ^ 

147     „    Natronwasserglas     von     38°  448  kg  Palmkemöl, 
B^,  gemischt  mit  80   „    Harz, 

19,5,,    Ätznatronlauge   von  36°  B^  291    „    Ätznatronlauge  von  37°  B6, 

und  157    „   Natronwasseiglas  von  38°  B6p 
25     „    Pottasohelöeung  von  30°  Bö.  24    „    Pottaschelösung  von  30°  Bö. 
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öl  und  Harz  werden  bei  leichtem  Feuer  zerlassen,  und  unter  fort- 
währendem Rühren  etwa  vorhandene  Abschnitte  darin  auflöst..  Zu 
dem  aui  etwa  70^  C  abgekühlten  Harzfett  krückt  man  a1«d«.nn  die 
vorher  abgewogene  Mischung  aus  Lauge,  Wasserglas  und  Pottasche- 
lösung. Nach  kurzem  Durchkrücken  bedeckt  man  die  Masse  einige 
Zeit,  wartet  den  Eintritt  der  Selbsterhiteung  ab  und  füllt  in  die  Formen, 
wenn  die  gezogenen  Proben  guten  Druck  und  Stich  zeigen.  Etwa 
nötige  Korrekturen  lassen  sich  bei  der  Seife  durch  kleine  Zusätze  von 
erwärmter  Lauge  oder  flüssigem  Ol  leicht  vornehmen.  —  Will  man 
leicht  gelb  färben,  so  löst  man  auf  100  kg  Ansatz  etwa  12 — 14  g  Haus- 
seifengelb in  1  kg  kochendem  Wasser  und  gibt  die  Lösung  dem  Harz- 
fett vor  Einrühren  der  Laugenmischung  zu. 

Eine  transparente  Harzseife  wird  aus  folgendem  Ansatz  hergestellt: 

327  kg  C&jrlon-Kokosöl, 
82   „   rohes  Palinöl, 

246    „    helles  Harz, 

328  „    Ätznatronlauge  von  38''  B^, 
18        Wflflflcr 

1300    g    96  %iger  Spiritus. 

Kokosöl  und  Harz  werden  bei  leichtem  Feuer  geschmolzen  und  das 
Palmöl  hinzugegeben.  Wenn  das  geschmolzene,  durchgeseihte  Harz- 
fett etwa  80°  C  zeigt,  läßt  man  die  Lauge  unter  gutem  Umrühren  in 
feinem  Strahl  hinzufließen.  Nach  eingetretenem  Verband  wird  der 
dicken  Seifenmasse  das  zur  Verflüssigung  notwendige  Wasser  zugesetzt, 
der  Spiritus  eingekrückt  und  die  Seife  im  gut  bedeckten  Kessel  etwa 
eine  Stunde  zwecks  Erzielung  eines  innigen  Verbandes  der  Buhe  über- 
lassen. Die  etwas  dicke,  transparente  Seife  wird  dann  in  die  Form 
gegeben,  nochmals  mit  der  Krücke  durchgezogen  und  unbedeckt  dem 
Erkalten  überlassen. 

Zu  einer  hellen  Harzseife  nimmt  man  folgenden  Ansatz: 

400    kg  Ceylon-Kokosöl, 

76     „  Talg, 

25     „  Schweinefett, 

125     „  helles  Harz, 

12,6  „  venet.  Terpentinöl, 

317,5  „  Ätznatroniauge  von  36^  B^, 

32     „  Pottafchelöfiung  von  30""  B6, 

13     „  NatronwasseigEus  von  38^  B^. 

In  dem  auf  82^  C  erwärmten  Fettansatz  läßt  man  das  zerkleinerte 
Harz  bei  schwachem  Feuer  zergehen,  seiht  das  Harzfett  durch  und 
wägt  ab.  Inzwischen  bringt  man  die  Lauge  in  den  Kessel,  läßt  durch- 
sieden, setzt,  nachdem  das  Feuer  herausgezogen  ist,  Pottaschelösung 
und  Wasserglas  hinzu  und  krückt  in  die  etwa  82°  C  heiße  Laugen- 
mischung allmählich  das  etwa  70°  C  heiße  Harzfett  ein.  Ist  das  letzte 
Harzfett  in  die  Lauge  eingerührt,  so  entfernt  man  die  Krücke,  bedeckt 
den  Bührkessel  etwa  zwei  Stunden  und  bringt  die  Seifenmasse  alsdann 
nach  abermaligem  Durchkrücken  in  flache  Formen.  Etwaige  Abfälle 
läßt  man  in  der  siedenden  Lauge  zergehen. 
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T^ne  Haizseife  mit  100  %  Harz  und  Talk  stellt  man  in  folgender 
Weise  her.    Als  Ansatz  verwendet  man: 

312,6  kg  Palmkemöl, 

312.5  ,,   Harz, 
«2,6   „   Talk, 

312.6  „  AtBuatronlauge  von  37  ^B^ 

Im  großen  und  ganzen  wird  diese  Seife  in  ähnlicher  Weise  wie  die 
vorstehende  gearbeitet.  In  der  etwa  80^  C  heißen  Lauge  wird  der  Talk 
verrührt  und  dann  das  etwa  68°  C  heiße  Harzfett  zugekrückt.  Nach 
etwa  einstündiger  Buhe  im  gut  bedeckten  Bührkessel  wird  die  jetzt 
gut  verbundene  Seifenmasse  nochmals  durchgemischt  und  in  kleine 
Formen  gegeben. 

Als  Ansatz  für  eine  gelbe  Harzseife  ist  der  folgende  zu  empfehlen: 

226    kg  helles  Knochenfett, 

87     „    Falmkemöl, 

12,5  „   rohes  Palmöl, 
314     „   helles  Harz, 
326     „    Ätznatronlange  von  36  ""B^, 

15     „    Natronwasseiglas  von  38^  B^, 

13     „    Pottaschelösung  von  15''  B^, 
6,5  „   Salzlösung  von  15°  Bd. 

In  dem  Fettansatz  wird  das  Harz  geschmolzen  und  das  heiße  Harz- 
fett  dann  durch  ein  Sieb  in  ein  Gefäß  filtriert.  Nun  werden  in  dem 
gereinigten  Kessel  Lauge,  Wasserglas,  Pottaschelösung  und  Salzwasser 
zum  Sieden  erhitzt  und  zweckmäßig  auch  einige  Abschnitte  darin  ge- 
schmolzen. Hat  sich  die  Laugenmischung  wieder  auf  70^  G  und  das 
Harzfett  auf  etwa  65°  C  abgekühlt,  so  wird  letzteres  nach  und  nach 
der  Laugenmischung  zugekrückt.  Hierauf  wird  der  Bührkessel  eine 
Stunde  bedeckt,  die  Masse  dann  durchgekrückt  und  geformt. 

Eine  rotgelbe  Harzseife  ergibt  der  folgende  Ansatz: 

280  kg  Ceylon-Kokosöl, 

75   „  rohes  Palmöl, 

56   „  helles  Harz, 

374   „  Ätznatronlauge  von  30""  B^, 

140   „  Natronwasserglas  von  38^  B6, 

75    „  Wasser. 

In  einem  recht  geräumigen  Kessel  werden  Lauge,  Wasserglas  und 
Wasser  zum  Sieden  erhitzt;  in  einem  zweiten  erwärmt  man  das  Ol, 
laßt  das  zerkleinerte  Harz  darin  schmelzen  und  seiht  durch.  Bei 
schwachem  Feuer  wird  alsdann  das  Harzfett  nach  und  nach  in  die 
kochend  heiße  Wasserglaslaugenmischung  eingeknickt;  hierbei  ist  je- 
doch die  größte  Vorsicht  geboten,  da  durch  plötzlich  eintretenden  Ver- 
band die  Seife  schnell  steigt.  Ist  der  Verseifungsprozeß  beendet,  so 
müssen  die  jetzt  genommenen  Glasproben  fest  sein  und  auch  Druck 
zeigen.  Sollte  die  Seife  noch  nicht  genügende  Festigkeit  besitzen,  so 
härtet  man  sie  durch  35grädige  Sodalösung  oder  Kristallsoda.  Während 
der  kalten  Jahreszeit  ist  die  Härtung  jedoch  vorsichtig  auszuführen, 
da  ein  größerer  Zusatz  Sodalösung  leicht  ein  Beschlagen  der  fertigen 
Seife  veranlaßt. 
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Eine  helle  Haizaeife  (sogenannte  Sparseife)  wird  des  weiteren  her- 
gestellt aas: 

414    kg  Palinkemöly 
64,6  „   Talg, 
3     »,    Palmöl, 
82     „   Harz, 
329     „    Ätznatronlange  von  34^  B^, 
110     „   SSgiädiges  NatronwasserglaA, 
7,6  „   Salzlösung  von  24  ""B^. 

Auch  die  Herstellungsweise  dieser  Seife  ist  dieselbe  wie  die  der  rot- 
gelben Harzseife.  Auch  hier  werden  in  einem  Kessel  Lauge,  Wasser- 
glas und  Salzlösung  bis  zum  Sieden  erhitzt,  worauf  man  das  in  einem 
zweiten  Kessel  geschmolzene  und  durchgeseihte,  etwa  85°  G  heiße 
Harzfett  der  Wasserglaslaugenmischung  nach  und  nach  unter  starkem 
Steigen  der  Masse  unterkrückt.  Sobald  ein  guter  Verband  erreicht 
ist,  wird  das  nun  ziemlich  dicke  Endprodukt  in  die  Form  gebracht 
und  kalt  gekrückt. 

Eine  braune  Harzseife  erhält  man  aus: 

326  kg  dunklem  Harz, 
234   „    Palmkemöl, 

91    „   Wollfett, 
310   „    Ätznatronlauge  von  39^  B^  und  etwa 

39   „    Wasser. 

Diese  Seife  wird  in  ähnlicher  Weise  hergestellt,  wie  die  beiden  vor- 
stehenden Produkte.  Mitunter  wird  aber  auch  so  verfahren,  daß  Harz- 
fett und  Lauge  getrennt  auf  etwa  91  °  C  erwärmt  werden  und  diese 
letztere  dann  jenem  zugekrückt  wird.  Schließlich  gibt  man  auch  hier 
gegebenenfalls  noch  50 — 65  kg  durch  Lauge  gesättigtes  Wasserglas 
hinzu  und  füllt  in  Formen  ab. 

Stettiner  PalmOl-Hausseife.  Die  Stettiner  Palmöl-Hausseife  wird 
zuweilen  auch  auf  kaltem  Wege  hergestellt.  Zu  diesem  Zwecke  werden 
467  kg  gebleichtes  Palmöl  und  66  kg  helles  Harz  im  Kessel  geschmolzen, 
auf  etwa  44°  C  abgekühlt  und  unter  Rühren  mit  93  kg  38 — 40  grädiger 
Ätznatronlauge  verleimt.  Alsdann  fügt  man  187  kg  38grädiges  Natron- 
wasserglas, gemischt  mit  187  kg  38 — 40 grädiger  Ätznatronlauge,  unter 
tüchtigem  Durchrühren  hinzu  und  gibt  die  gut  verbundene  Seifen- 
masse in  die  Form.  Würde  man,  anstatt  nach  dieser  Vorschrift  zu  ver- 
fahren, sogleich  den  größten  Teil  der  Lauge  mit  dem  öl  in  Verbindung 
bringen  und  sodann  das  Wasserglas  mit  wenigen  Kilo  Lauge  hinzu- 
geben, so  würde  die  Masse  dick  werden  und  schwer  in  die  Form  zu 
bringen  sein,  eine  Erscheinung,  die  durch  Zugabe  von  gleichteilig  ge- 
mischter Lauge  und  Wasserglas  verhindert  wird.  Die  Seife  zeigt  nach 
einigem  Lagern  einen  angenehmen  Veilchengeruch. 

Elfenbeinseife.  Unter  dem  Namen  „Elfenbeinseife"  wurde  früher 
eine  vorzügliche  Kernseife  aus  la.  gebleichtem  Lagos- Palmöl  auf  den 
Markt  gebracht;  die  heute  im  Handel  vorkommenden,  sogenannten 
Elfenbeinseifen  sind  jedoch  meist  auf  kaltem  Wege  hergestellte  Leim- 
seifen.    Ein  Ansatz  besteht  z.  B.  aus: 
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625    kg  Palmkemdl, 
312.5  „    Ätznatronlauge  von  38°  B6  und 
60—100     „   einer  Lösung  von  Füllstoffen  von  25°  B4. 

Das  Palmkemöl  wird  auf  32"^  C  erwärmt  und  alsdann  die  Lauge 
und  schließlich  die  Füllung  eingerührt.  Diese  letztere  besteht  aus 
einer  kochenden  Lösung  von  4  Teilen  Chlorkalium,  4  Teilen  Pottasche 
und  5  Teilen  Zucker  in  36  Teilen  Wasser  und  wird  mit  kaltem  Wasser 
auf  25°  B^  gestellt.  Zur  Füllung  wird  jedoch  nur  die  klare  Lösung 
verwandt.  An  Stelle  des  in  dem  obigen  Ansatz  angegebenen  Palm- 
kemöls  kann  ein  Teil  Talg  genommen  werden,  auch  kann  man  die  Seife 
noch  höher  vermehren. 

In  Fabriken,  die  viel  Seifen  dieser  Art  herstellen,  arbeitet  man  ge- 
^^öhnlich  nach  folgender  Art.  Ein  größerer  Posten  Kernöl  wird  ge- 
schmolzen und  dann  wieder  auf  30 — 32°  ü  abgekühlt.  Alsdann  werden 
100  kg  davon  abgewogen,  mit  der  Lauge  und  Füllung  verrührt  und  die 
Seifenmasse  in  eine  600 — 800  kg  haltende  Form  gegeben.  Während- 
dessen hat  man  schon  wieder  100  kg  Ol  durchgeseiht  und  abgewogen, 
die  nun  sofort  wieder  mit  Lauge  und  Füllung  verrührt  werden.  Die 
Masse  kommt  auf  die  erste,  bereits  geformte  Seife  und  dies  wiederholt 
sich,  bis  die  Form  vollgefüllt  ist.  Wird  dabei  mit  der  nötigen  Sorgfalt 
gearbeitet,  d.  h.  hat  das  öl  genau  die  richtige  Temperatur,  wird  gut 
durchgeseiht,  sind  Lauge  und  Füllung  rein,  vollkommen  klar,  und  be- 
sitzen beide  auch  die  richtige  Grädigkeit,  so  bekommt  man  eine  vor- 
zügliche Seife,  die  außerordentlich  gut  schäumt  und  eine  klare,  rein- 
weiße Farbe  aufweist.  Gewöhnlich  werden  diese  Seifen  noch  leicht 
parfümiert. 

Sinclair-  oder  Kaltwasserseife.  Auch  diese  Seifen  werden  viel- 
fach auf  kaltem  AVege  hergestellt.    Ansätze  hierzu  sind  die  folgenden: 

382    kg  Kokosöl,  400,5  kg  Kokosöl, 


51      „  Talg,  75 

12,5  „  rohes  Palmöl,  26 

191     „  heUes  Harz,  12,5 

318,5  „  Ätznatronlauge  von  36""  B6,  125 

25     „  Pottaschelösung  von  20"  B^,  318 

20     „  Natronwasserglas  von  38**  B^.         31,5 

12,5 


Talg, 
Schweinefett, 
venet.  Terpentmöl, 
helles  Harz, 

Ätznatronlauge  von  36"  B^» 
PottaschelöBung  von  30"  B6, 
Xatronwasseiglas  v.  38^  B^. 


230,5  kg  Kokos-  oder  Palmkemöl, 

42  „  Talg, 

42  „  rohes  Palmöl, 

314,5  „  helles  Harz, 

318,5  „  Ätznatronlauge  von  36°  B^, 

31,5  „  Pottaschelösung  von  25"  B^, 

21  „  Natronwassergh»  von  38"  B^. 

In  dem  auf  80°  C  erwärmten  Fettansatz  wird  das  zerkleinerte  Harz 
bei  schwachem  Feuer  gelöst,  das  Harzfett  durchgeseiht  und  abgewogen. 
Inzwischen  bringt  man  die  Lauge  in  den  Kessel,  läßt  durchsieden  und 
setzt  alsdann  die  Pottaschelösung  und  das  Wasserglas  hinzu.  In  die 
80^  C  heiße  Laugenmischung  knickt  man  nun  allmählich  das  etwa 
75°  C  heiße  Harzfett  ein.     Obwohl  sich  die  Masse  zuletzt  sehr  dick 
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zeigt,  ist  ein  starkes  Krücken  nicht  nötig.  Sobald  sich  das  letzte  Harz- 
fett in  der  Lauge  befindet,  entfernt  man  daher  die  Ejrücke,  deckt  den 
Rührkessel  etwa  zwei  Stunden  ab  und  mischt  die  Seifenmasse  noch- 
mals durch,  ehe  man  sie  in  flache,  mit  Eisenblech  beschlagene  Formen 
bringt.  Um  der  fertigen  Seife  ein  besseres  Aussehen  zu  verschaffen, 
wird  sie  nach  dem  Schneiden  noch  einige  Zeit  aufgestellt.  Die  Abfälle 
werden  am  besten  in  der  siedenden  Lauge  gelöst. 

Oberschalseife  auf  kaltem  Wege.  In  manchen  Gegenden  der  Pro- 
vinzen  Sachsen  und  Brandenburg  findet  sich  eine  Oberschalseife  im 
Handel,  die  mit  der  echten  Oberschalseife  allerdings  nur  den  Namen 
gemein  hat.  Es  ist  dies  eine  auf  kaltem  Wege  zusammengerührte  Seife, 
deren  Qualität  je  nach  den  dafür  angelegten  Preisen  wechselt.  Ob- 
wohl diese  Seife  also  nach  ihrer  Oewinnungsweise  als  Leimkemseife 
oder  als  glattweiß  u.dgl.  bezeichnet  werden  sollte,  hat  sich  die  Be- 
zeichnung als  Oberschalseife  soweit  eingebürgert,  daß  niemand  an  der- 
selben Anstoß  nimmt. 

Während  nun  bei  der  Oberschalseife  die  Farbe  immer  grau  oder 
gelblich-grau  ausfallt,  wird  eine  Ware  der  letztgenannten  Qualität 
recht  weiß  verlangt  Die  Anfertigung  selbst  ist  sehr  einfach,  zumal 
die  Seife  nur  in  kleinen  Posten  hergesteUt  wird.  Brauchbare  Ansätze 
sind  die  folgenden: 

333     kg  Talg  oder  schmalzartiges  Fett, 
333,6   „    Palmkemöl, 

333.5  „    Ätznatronlauge  von  37''  B^. 

666.6  kg  Pahnkemöl, 

333,3    „    Ätznatronlange  von  38''  Be. 

678  kg  Palmkemöl, 

289  „    Ätznatronlange  von  38''  B^, 

116  y,    Natronwasserglas,  abgerichtet  mit* 

18  „    Ätznatronlange  von  38 ''B^. 

310  kg  Talg  oder  schmalzartiges  Fett, 

310  „    Palmkemöl, 

310  „    Ätznatronlauge  von  38'' B6, 

61  „   Natronwasserglas,  abgerichtet  mit 

9  „    Ätznatronlange  von  38°  B^. 

Man  schmilzt  zunächst  die  Fette  bzw.  öle  und  seiht  sie  durch  Leinen 
oder  ein  Gazesieb  in  einen  dazu  geeigneten  Bührkessel.  Bei  Mitver- 
Wendung  von  Talg  oder  schmalzartigen  Fetten  erhält  man  das  Fett- 
gemisch auf  einer  Temperatur  von  37 — 40°  C;  bei  Palmkemöl  allein 
erwärmt  man  dagegen  nicht  über  30°  C.  In  dünnem  Strahl  wird  als- 
dann die  abgewogene  Lauge  hinzugegossen  und  dabei  so  lange  gut 
durchgerührt,  bis  die  Seife  aufzulegen  beginnt,  wenn  man  den  Bühr- 
stock  ablaufen  läßt.  Nunmehr  gibt  man  gegebenenfalls  das  Wasser- 
glas hinzu  und  schöpft  danskch  in  flache  Kasten  bzw.  Bahmen  aus, 
deren  Höhe  der  Dicke  des  später  zu  schneidenden  Biegeis  entspricht. 
Es  wird  mit  einem  kleinen,  runden  Bührstabe  geblümt  und  bisweilen 
auch  noch  mit  einem  billigen  Biechstoff  parfümiert. 
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Seifen  aus  gehärteten  Ölen  nnd  Fetten. 

Bei  der  Beschreibang  der  verschiedenen  Fabrikationsverfahren  ist 
bereits  schon  darauf  hingewiesen  worden,  daß  die  gehärteten  öle  oder 
Konstfette  sehr  gut  dazu  geeignet  sind,  andere  harte  Fette  und  öle 
bei  der  Herstellung  von  Seifen  ganz  oder  teilweise  zu  ersetzen.  Bei 
der  großen  Bedeutung,  die  die  hydrierten  Fette  schon  heute  besitzen, 
erscheint  es  nun  angebracht,  die  Herstellung  der  verschiedenen  Seifen- 
sorten aus  Ansätzen,  die  einen  größeren  Prozentsatz  solcher  Kunst- 
fette enthalten,  besonders  zu  besprechen,  zumal  man  annehmen  darf, 
daß  die  gehärteten  Trane  in  Zukunft  ein  Hauptrohmaterial  für  die 
Seifenfabrikation  bilden  werden. 

Ihrem  Charakter  entsprechend  verwendet  man  die  gehärteten  Fette 
zur  Zeit  in  der  Seifenfabrikation  hauptsächlich  zur  Herstellung  von 
harten  Seifen,  bei  der  Schmierseifenfabrikation  aber  vorläufig  nur  für 
weiße  Schmier-  oder  Silberseifen. 

Wie  schon  eingangs  bemerkt^)  befriedigten  die  ersten,  aus  hydrier- 
ten Fetten  hergestellten  Seifen  nicht  besonders.  Sie  zeigten  einen 
etwas  eigenartigen  Geruch,  fühlten  sich  sehr  mager  an,  bekamen  leicht 
lUfise  und  waren  anderen  Seifen  gegenüber,  welche  aus  gewöhnlichen 
Fetten  gewonnen  wurden,  zu  schwer  löslich,  d.  h.  sie  schäumten  nicht 
genug;  alles  schwer  ins  Gewicht  fallende  Gründe,  die  eine  ausgedehnte 
Verwendung  dieser  neuen  Produkte  in  der  Seifenfabrikation  kaum  als 
zulässig  erscheinen  ließen.  Die  Ursache  für  alle  diese  Mißerfolge  war 
in  erster  Linie  aber  wohl  darin  zu  suchen,  daß  von  vornherein  zu  große 
Mengen  dieser  Kunstfette  bei  den  Ansätzen  mitverwendet  und  nicht 
mit  der  nötigen  Aufmerksamkeit  versotten  wurden.  Es  gelang  jedoch 
sehr  bald,  durch  Zusammenstellung  geeigneter  Ansätze  und  sorg&ltiges 
Arbeiten  diese  Fehler  zu  vermeiden,  so  daß  das  Mißtrauen  gegen  das 
neue  Kohmaterial  bald  verschwand  und  die  an&nglich  erlebten  Ent- 
täuschungen bald  vergessen  waren.  Heute  sind  die  hydrierten  Fette 
bereits  ein  recht  geschätztes  Rohmaterial  für  die  Seifenfabrikatiön  ge- 
worden, das  trotz  des  von  den  HersteUem  geforderten,  hohen  Preises 
bereits  in  großen  Mengen  verarbeitet  wird.  Ob  es  aber  jemals  gelingen 
kann,  Seifen  aus  hydrierten  Fetten  allein  herzustellen,  die  allen  be- 
rechtigten Anforderungen  voll  entsprechen,  steht  vorläufig  noch  sehr 
in  Frage,  trotzdem  in  letzter  Zeit  verschiedene  Verfahren  bekannt  ge- 
worden sind,  nach  denen  es  möglich  ist,  die  Schaumfähigkeit  von  Seifen 
aus  Hart-  oder  Kunstfetten  bedeutend  zu  erhöhen. 

Vor  allem  zu  erwähnen  ist  hier  ein  Patent  von  Leimdörfer,  Buda- 
pest, der  sich  ein  Verfahren  schützen  ließ  zur  Herstellung  von  harten 
Kern-,  Halbkem-  und  Leimseifen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  neben 
den  gewöhnlichen  Fetten  und  Fettsäuren  oxydierte,  polymerisierte, 
Halogen-  oder  Säureradikale  enthaltende  Fette,  Fettsäuren  oder  deren 
Derivate,  bzw.  deren  Gemenge  unter  Verwendung  der  der  Bildung 


1)  Vgl.  S.  123  ff. 
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normaler,  fettsaurer  Salze  und  dem  technisch  gegebenenfalls  erforder- 
lichen Alkaliüberschuß  entsprechenden  Alkalimenge  möglichst  voll- 
ständig verseift  werden^). 

Durch  einen  entsprechenden  Zusatz  solcher  Fette,  Fettsäuren  oder 
deren  I>erivate  soll  es  nicht  nur  möglich  sein,  aus  weichen  Fetten  und 
Ölen  harte  Seifen  herzustellep,  der  Zusatz  soll  auch  bewirken,  daß 
Seifen  aus  Hartfetten,  vegetabilischem  Talg  usw.,  die  sonst  wenig  oder 
nur  sehr  schwer  schäumen,  ein  fast  ebenso  gutes  Schaumvermögen  er- 
halten wie  die  Seifen  aus  Palmkem-  oder  Kokosöl  bzw.  deren  Fett- 
säuren. 

Weiter  sei  dann  nochmals  auf  das  schon  mehrfach  erwähnte  Ver- 
fahren von  Schrauth^)  hingewiesen,  nach  welchem  den  fertigen  Seifen 
5^10  %  Rizinusölfettsäure  oder  RizinusölsuUosäure  zugesetzt  werden 
sollen,  um  die  Schaumbildungsfähigkeit  der  Seifen  ganz  bedeutend  zu 
erhöhen.  Der  Zusatz  geschieht  am  besten  direkt  im  Kessel  nach  Ab- 
lassen der  Unterlauge,  kann  aber  der  Seife  auch  erst  beim  Formen  und 
bei  Feinseifen  sogar  erst  auf  der  Piliermaschine  beigemischt  werden. 
Allen  Befürchtungen  gegenüber  sei  es  nochmals  betont,  daß  solche 
sauren  Seifen  auch  bei  jahrelanger  Aufbewahrung  nicht  ranzig  werden 
und  ihr  hohes  Schaumvermögen  dauernd  beibehalten.  Da  außerdem 
die  Rizinusölfettsäure  den  Grundseifenkörper  außerordentlich  geschmei- 
dig macht,  scheint  die  Verwendung  von  hydrierten  Fetten  zur  Seifen- 
fabrikation noch  in  viel  ausgedehnterem  Maße  möglich  als  bisher, 
insonderheit  da  auch  zu  erwarten  steht,  daß  die  Preise  für  diese  Kunst- 
fette in  Zukunft  ziemlich  beträchtlich  hinter  denen  der  tierischen  und 
pflanzlichen  Hartfette  zurückbleiben  werden. 

Nachstehend  folgen  einige  Zusammenstellungen  von  Fettansätzen 
für  die  verschiedenen  Seifensorten.  Sie  sind  in  der  Praxis  erprobt  und 
ergeben  bei  sachgemäßem  Arbeiten  gute,  einwandfreie  Seifen: 

Weiße  Kernseife. 
L  IL 

40  Teüe  Candelite»  50  Teile  Linolith, 

30     „     Kemöl,  15     „      Palmkemöl, 

30     „     Erdnußöl.  15     „     Kokosölabfallfett, 

20     „     Erdnußöl. 

Hellgelbe  Kernseife. 

L  n. 

50  Teile  Fettsäure  aas  Talgol  extra,  60  Teile  linolith, 

30     „     PalmkemölfettBäure,  40     „     Kokosölabfallfett, 

20     „     Fflanzenfettsäure,  20     „     helles  Harz. 
20     „     heUes  Harz. 

Eschweger  Seife. 

i.  n. 

25  Tefle  Talgol,  20  Teile  Linoüth, 

20     „     Knochenfett,  10     „     Talgol, 

30     „     AbfallkokoBöl.  15     „     Abdeckereifett, 

30     „      PalmkemöL 


1)  DRP.  250164.    Vgl.  S.  50. 

2)  Seifenaiederztg.  1914,  S.  991.  —  1915,  S.  24. 
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Weiße  Schmierseife. 
L  IL 

50  Teile  Kratolin»  60  Teile  Krutolin, 

60     „     KottondL  40     ,,     Talg. 

Die  Siedeweise  selbst  erfährt  keinerlei  Abänderung,  wenn  ein  Teil 
des  Ansatzes,  wie  vorstehend,  aus  hydrierten  Fetten  besteht.  Zu 
empfehlen  ist  jedoch,  die  hydrierten  Fette  vorzusieden  oder  bei  Her- 
stellung der  weißen  und  gelben  Kernseifen  den  ganzen  Ansatz  auf 
2  Wassern  zu  sieden,  wenn  man  zu  schönen,  nicht  unangenehm  riechen- 
den Seifen  gelangen  will. 

Bei  der  Verarbeitung  der  hydrierten  Fette  zu  Schmierseifen  fällt 
das  Vorsieden  weg;  auch  hier  wird,  wie  sonst  üblich,  der  ganze 
Ansatz  gleichmäßig  verseift.  Da  man  aber  bei  der  Verseifung  mit 
Kalilauge  viel  schaumkräftigere  Endprodukte  erhält,  als  bei  der  Ver- 
wendung von  Natronlauge,  können  hydrierte  Fette  bei  der  Herstellung 
weißer  Schmierseifen  in  höherem  Maße  zur  Anwendung  kommen,  als 
bei  der  Fabrikation  von  Kernseifen. 

Werden  hydrierte  Fette  auf  halbwarmem  Wege  verarbeitet,  so  ist 
besonders  darauf  zu  achten,  daß  man  die  richtige  Laugenmenge  an- 
wendet. Die  Verseifungszahl  der  hydrierten  Fette  ist  durchschnittlich 
192,  also  nicht  höher  als  die  von  Talg,  Baumwollsaatöl  usw.,  was  be- 
sonders berücksichtigt  werden  muß,  wenn  Fette  und  Laugen  genau  in 
den  Kessel  gewogen  werden.  Nachstehend  seien  nun  einige  Ansätze 
mitgeteilt,  die  für  die  Herstellung  von  Hausseifen  auf  halbwarmem 
Wege  mit  einem  größeren  Prozentsatz  hydrierter  Fette  geeignet  sind: 

Weiße  Hausseife. 

386  kg  Palmkemöl,  l  ^,^v ^ro  n  .„»«^ 

266  „   Candelite,     j  ^^^   ^  ""^^^ 

296  „    Ätznatronlauge  von  39°  B^» 

64  „    Pottaechelösnng  von  20''B^; 

oder 

361    kg  PalmkemölJ  ^^ oRort  «««« 

234     ,7  Candelite,     )  ^^^"^   ^  ''^*™' 
269     „    Ätznatronlause  von  39""  B6, 
146     ;,   Lösung  von  24°  B6  aus  gleichen  Teilen  Zucker, 
Pottasche  und  Salz  in  Wasser. 


Gelbe  Hausseifen. 

267,6  kg  Pahnkemöl,] 

267,6  „   Candelite,      [  66—70°  C  warm, 

107     „    helles  Harz, ) 

278     „    Ätznatronlauge  von  39°  B6, 

53     „    Pottaschelösung  von  26°  B^, 

27     „   Salzwasser  von  20°  B^; 

oder 

176  kg  Palmkemöl, 

262  „    Candelite, 

131  „   helles  Harz, 

240  „    Ätznatronlauge  von  39°  B6, 

176  .,    Natronwasserglas  von  38°  B^,  gemischt  mit 

17  „    Ätznatronlauge  von  39°  B6. 


66—70°  C  warm, 
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Die  hydrierten  Fette  verseifen  sich  auch  auf  haibwarmem  Wege 
namentlich  dann  außerordentlich  gut,  wenn  ein  Teil.Paimkemöl  oder 
Kokosöl  im  Ansatz  enthalten  ist,  es  dürfen  jedoch  auch  hier  nur  starke, 
reine  Ätzlaugen  verwendet  und  die  Salzlösungen  nicht  eher  zugegeben 
werden,  als  bis  die  Verseifung  vollständig  beendet  ist.  Das  bei  reinen 
Palmkemölansätzen  vielfach  übliche  Verfahren,  Lauge  und  Wasser^^ 
oder  Salzlösung  gleichzeitig  in  den  Kessel  zu  geben,  ist  hier  nicht  zu 
empfehlen,  weil  eine  vollständige  Verseif ung  der  Fette  dann  viel  schwerer 
zu  erreichen  ist.  Da  die  aus  hydrierten  Fetten  hergestellten  Seifen 
außerdem  sehr  fest  werden  und  ziemlich  schwer  schäumen,  soll  man  bei 
Produkten  der  besprochenen  Art  möglichst  wenig  oder  gar  kein  Salz- 
wasser verarbeiten  und  sich  nach  Möglichkeit  auf  die  Anwendung  der 
Pottaschelösung  beschränken. 


Die  Herstellung  der  weichen  oder  Kaliseifen. 

Schmierseifen. 

Unter  Schmierseife  versteht  man  eine  hauptsächlich  aus  ELali- 
lauge  und  Ol  hergestellte  Seife  von  weicher,  salbenartiger  Konsistenz, 
die  im  Gegensatz  zu  den  Hartseifen  mehr  Wasser  gebunden  enthält. 
Da  neutrales,  ölsaures  Kali  aber  ein  zähes,  gummiartiges  und  undurch* 
sichtiges  Produkt  ergibt,  so  ist  es  erforderlich,  durch  den  Zusatz  von 
kaustischem  und  kohlensaurem  Alkali  die  Eigenschaften  zu  erzielen» 
welche  den  Charakter  der  bekannten,  transparenten  Schmierseife  des 
Handels  bedingen.  Die  in  entsprechendem  Verhältnis  zugesetzten 
Stoffe  heben  die  Zähigkeit  der  Seife  auf  und  verwandeln  sie  in  eine 
geschmeidige  Masse,  die  gleichzeitig  die  Fähigkeit  erlangt,  inkorpo- 
riertes Wasser  zu  binden. 

Die  Schmierseifenfabrikation  hat  ihren  Ursprung  in  den  Küsten- 
ländern der  Ostsee,  wo  man  zuerst  aus  Tran  und  Holzaschenlauge  eine 
weiche  Seife  herstellte,  die  dann  später  durch  die  Schiffahrt  Verbreitung 
in  den  Küstenländern  der  Nordsee  fand,  wo  ebenfalls  Tran  in  großer 
Menge  und  billig  zu  Gebote  stand. 

Mit  der  weiteren  Vervollkommnung  der  Fabrikation  wurden  dann 
auch  andere  öle,  namentlich  das  in  früheren  Zeiten  billige  Hanföl, 
für  die  Herstellung  solcher  Seifen  benutzt;  die  Holzaschenlauge  wurde 
durch  Pottasche,  und  zwar  insonderheit  die  kalzinierte,  russische  und 
amerikanische  Steinasche  ersetzt.  Um  die  Seife  gegen  Wärme  wider- 
standsfähiger zu  machen,  wurde  dann  später  auch  Talg  mitversotten 
und  so  das  Verfahren  zur  Herstellung  der  Naturkomseife  gefunden. 
Als  der  Talg  dann  mehr  und  mehr  von  der  Stearinfabrikation  bean- 
sprucht wurde,  kamen  eine  Reihe  von  Seifensiedern  auf  den  Gedanken, 
durch  Einknicken  von  Kalkkom  ihrem  Fabrikat  ein  der  Naturkomseife 
ähnliches  Aussehen  zu  verleihen,  die  ihrer  größeren  Waschkraft  halber 
viele  Käufer  gefunden  hatte.  Auf  diese  Weise  kam  die  Kunstkomseife 
in  den  Handel. 
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Von  den  deutschen  Küstenländern  aus  trat  die  Schmierseife  dann 
allmählich  ihre  Wanderung  nach  dem  Binnenlande  an,  wo  sie  sich  wegen 
ihrer  leichten  und  bequemen  Verwendbarkeit  ebenfalls  schnell  in  In- 
dustrie und  Haushalt  einführte.  Weitere,  schnelle  Verbreitung  fand  die 
Schmierseifenfabrikation  aber  erst,  als  die  Pottasche,  die  bisher  noch 
knapp  und  teuer  gewesen  war,  nach  dem  Auffinden  der  Staßfurter 
Abraümsalze  stark  im  Preise  sank. 

Heute  findet  das  Hanföl  zur  Schmierseifenfabrikation  nur  noch 
geringe  Verwendung,  an  seine  Stelle  sind  das  Leinöl,  Dotteröl,  Büböl, 
Baumwollsaatöl,  Erdnußöl,  Bohnenöl,  Maisöl  und  Sesamöl  getreten, 
auch  Olein,  Talg,  Palmöl,  Schweinefett  und  Kammfett  werden  heute 
mehr  oder  weniger  zu  Schmierseifen  verarbeitet.  Namentlich  das  Leinöl 
wird  wegen  seiner  guten  Eigenschaften  gern  verwendet  und  ebenso  wie 
das  ihm  ähnliche  Dotteröl  vornehmlich  zu  Winterseifen  versotten,  da 
es  erst  bei  etwa  —  20°  C  gefriert.  Wenn  Leinöl  jedoch  sehr  hoch  im 
Preise  steht,  so  wird  es  trotz  seiner  guten  Eigenschaften  zeitweilig 
ganz  ausgeschaltet  und  namentlich  durch  das  Bohnenöl,  das  Maisöl 
und  in  neuerer  Zeit  wieder  durch  den  Tran  ersetzt.  Besonders  der 
letztere  wird  seit  Einführung  der  Fettsx>altung  wieder  mehr  zur  Seifen- 
fabnkation  verwendet,  da  er  bei  der  Spaltung  viel  von  seinem  unan- 
genehmen Geruch  verliert.  Da  der  letztere  trotzdem  aber  in  den  Fertig- 
produkten immer  wieder  zum  Vorschein  kommt,  ist  es  zweckmäßig, 
vor  Verarbeitung  des  Tranes  die  Geruchsbildner  nach  einer  der  ein- 
gangs besprochenen  Methoden  völlig  zu  entfernen^). 

Die  Herstellung  der  Schmierseifen  hat  sich  durch  die  Fettspaltung 
und  die  Einführung  der  auf  elektrolytischem  Wege  hergestellten  hoch- 
gmdigen  Ätzkalilauge  sehr  vereinfacht.  Die  letztere  wird  mit  einem 
bestimmten,  der  Jahreszeit  entsprechenden  und  dem  Fettansatz  an- 
gepaßten Prozentsatz  Pottasche,  Soda  oder  Chlorkalium  reduziert  und 
mit  Wasser  auf  die  gewünschte  Stärke  eingestellt. 

Zum  Verseifen  von  100  kg  Fettsäure  gebraucht  man  ungefähr  100  kg 
30grädiger,  reduzierter  Kalilauge  oder  100  kg  25grädiger  Natronlauge; 
soll  eine  Schmierseife  gefüllt  werden,  so  bedarf  man  zur  Abrichtung 
der  Füllung  ebenfalls  noch  eine  entsprechende  Menge  Lauge. 

Die  Herstellungsweise  der  verschiedenen,  im  Handel  vorkommenden 
Schmierseifen  ist  durchweg  die  gleiche  und  erfolgt  nach  denselben 
^geln;  dem  Aussehen  nach  entstehen  Unterschiede  lediglich  durch 
das  bei  der  Verseifung  verwandte  Fettmaterial  und  den  Charakter  der 
zum  Sieden  benutzten  Laugen.  Die  am  meisten*  verbreitete  Schmier- 
seife ist  eine  glatte,  transparente  Seife,  die  man  wieder  mit  oder  ohne 
Mehlfüllung  herstellen  kann.  Dann  kommen  die  gekörnten  Schmier- 
seifen und  schließlich  die  weißen  Schmier-  oder  Silberseifen.  All  diese 
Sorten  verlangen,  um  gleiches  Aussehen  und  gleiche  Konsistenz  bei- 
zubehalten, in  den  verschiedenen  Jahreszeiten  eine  andere  Behandlung. 
Insonderheit  ist  für  jede  Jahreszeit  ein  besonderer  Fettansatz  zu  wählen, 
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sowie  dem  richtigen  Kaustizitätsverhältiiis  der  Laugen,  dem  Feuehüg- 
keitsgehaJt  und  der  Abrichtung  der  Seifen  die  erforderliche  Beachtung 
zu  schenken. 

Glatte,  transparente  Schmierseifen. 

Zu  den  glatten,  transparenten,  hellgelb,  braun  oder  grün  gefärbten 
Schmierseifen  verwendet  man  in  der  kalten  Jahreszeit  meistens  Lein- 
oder Dotteröl,  Bohnenöl,  Maisöl,  Hanföl,  Tran  oder  deren  Fettsäuren, 
d.  h.  öle,  die  wenig  zum  Erstarren  neigen.  In  der  warmen  Jahreszeit 
verarbeitet  man  neben  den  genannten  Ölen  vielfach  noch  eine  größere 
Menge  Baumwollsaatöl,  Sesamöl,  Erdnußöl,  Büböl  oder  deren  Fett- 
säuren, um  auf  diese  Weise  den  Seifen  eine  bessere  Konsistenz  und 
Haltbarkeit  zu  verleihen.  Will  man  die  glatten  Schmierseifen  auch  im 
Sommer  nur  aus  den  weniger  stearinreichen  ölen  herstellen,  so  ver- 
siedet man  unter  Zusatz  einer  gewissen  Menge  Sodalauge,  um  eine  ge- 
nügende Konsistenz  zu  erzielen.  Im  heißen  Sommer  verwendet  man 
in  der  Regel  '^/^ — Vj  Sodalauge  und  reduziert  den  Zusatz  um  so  mehr, 
je  näher  die  Außentemperatur  dem  Gefrierpunkte  liegt.  Bei  eintreten- 
dem Frost  wird  meist  nur  noch  Kalilauge  verwendet.  Eine  Schmier- 
seife, zu  deren  Herstellung  bei  niedriger  Temperatur  zu  viel  Sodalauge 
verwandt  wurde,  wird  kurz  und  bröckelig,  scheidet  Lauge  aus  und 
erhält  ein  trübes,  schlechtes  Aussehen.  Des  weiteren  wird  die  Ausbeute 
geringer,  da  eine  normal  abgedampfte,  aus  reiner  Pottaschelauge  ge- 
sottene Schmierseife  etwa  235  kg,  eine  reine  Sodaseife  aber  nur  190  kg 
Ausbeute  ergibt. 

Vielfach  werden  der  glatten,  transparenten  Schmierseife  auch  5  bis 
15  kg  Harz  auf  100  kg  ölansatz  zugesetzt,  wodurch  sich  einerseits  die 
Seife  billiger  stellt,  andererseits  ein  leichteres  Schäumen  bedingt  wird. 
Das  Harz  wird  entweder  gleich  mit  dem  Ol  in  den  Kessel  gegeben  und 
so  mit  diesem  gemeinsam  verseift,  oder  es  wird  der  fertig  aufsiedenden 
Seife  nebst  der  erforderlichen  Lauge  (etwa  92  kg  von  30°  B^  auf  100  kg 
Harz)  zugesetzt  und  unter  Krücken  in  Verband  gebracht.  Durch  Mit- 
versieden  des  Harzes  wird  die  Seife  in  der  Regel  etwas  dunkler,  auch  ist 
die  Ausbeute  etwas  geringer,  da  eine  harzhaltige  Seife  stets  etwas 
weicher  ausfällt  und  infolgedessen  einen  entsprechenden  Zusatz  an 
Sodalauge  benötigt.  Dieser  Zusatz  muß  um  so  größer  sein,  je  höher 
die  Außentemperatur  liegt. 

Schmierseifen,  die  mit  Chlorbleichlauge  (unterchlorigsaurem  Natron) 
gebleicht  werden  sollen,  dürfen  kein  Harz  enthalten. 

Es  sei  nun  zunächst  die  Herstellung  von  etwa  1000  kg  einer  glatten 
Schmierseife  aus  Neutralöl,  ohne  Dampfeinrichtung,  beschrieben.  Die 
zur  Verseifung  notwendige  Ätzkalilauge  wird  mit  15  Teilen  Pottasche 
auf  100  Teile  50grädige  Atzkalilauge  reduziert  und,  wenn  mit  direktem 
Feuer  gearbeitet  wird,  auf  25°  B6  eingestellt. 

Um  die  Beschreibung  der  Fabrikation  zu  vereinfachen,  seien  zu- 
nächst einige  Ansätze  angeführt,  die  der  Jahreszeit  und  dem  jeweiligen 
Preis  der  Öle  entsprechend  verarbeitet  werden  können.  Das  Siede- 
verfahren selbst  bleibt  dann  stets  dasselbe. 
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Für  das  Frühjahr  und  für  den  Herbst  sind  zu  verarbeiten: 

426  kg  Leinöl,  42ß  kg  Bohnenöl  oder  Maisöl, 
63   „   Wasser,  63   ,,   Wasser, 

405   „    Pottaechelauge  von  26'' B^,  426   „    Pottasohelange  von  26'' B^, 
106   „   Sodalange  von  26''  B6.  86   „   Sodalauge  von  26''  B6. 


193  kg  Dotteröl, 


192 
68 
67 

423 

77 


93 


99 


99 
•9 


99 


Erdnuß-  oder  Kottonöl, 

Barz, 

Wasser, 

Pottaechelauge  von  26"  B^, 

Sodalauge  von  26"  B6. 


164  kg  Bohnenöl, 


116 

116 

68 

67 

423 

77 


»9 


>» 


» 


»9 


>» 


» 


Sesamöl, 

Rüböl, 

Harz, 

Wasser, 

Pottaschelauge  von  26"  B6, 

Sodalauge  von  26"  B^ 


Für  den  Sommer  sind  die  folgenden  Ansätze  zu  empfehlen: 

426  kg  Leinöl,  426  kg  Bohnen-  oder  Maisöl, 
63         Wasser  63        ^Vasser 

362   ,'|   Pottaschelauge  von  26"  B6,  383   ,7  Pottaschelauge  von  26"  B6, 

149   ..   Sodalauge  von  26"  B6.  128   „   Sodalange  von  26"  B6. 


99 


116  kg  Dotteröl, 


77 

193 

68 

67 

386 

116 


»» 


»9 


»f 


f» 

»9 


»> 


Sesamöl, 

Erdnuß-  oder  Kottonöl, 

Harz, 

Wasser, 

Pottaechelauge  von  26"  B6, 

Sodalauge  von  26"  B6. 


193  kg  Bohnen-,  Mais-  oder  Dotteröl, 


192 

68 

67 

386 

116 


» 


99 


»9 


Rüböl, 

Harz, 

Wasser, 

Pottaechelauge  von  26"  B6, 

Sodalauge  von  26  "B^ 


Für  den  Winter  kommen  als  Ansätze  in  Betracht: 

426  kg  Leinöl,  426  kg  Bohnen-  oder  Maisöl, 

63   „   Wasser,  63   „   Wasser, 

468   „    Pottaechelauge  von  26"  Bö,  611    „    Pottaechelauge  von  26"  Bö. 

43   ..   Sodalaugf  von  26"  B6. 


» 


396  kg  Bohnen-  oder  Maisöl, 

40  „    Harz, 

69   „   Wasser, 
374   „    Pottaschelauge  von  26"  Bö, 

32   ..   Sodalauge  von  26"  Bö. 


163  kg  Bohnen-  oder  Maisöl, 


»9 


116 

»» 

Sesamöl, 

114 

9> 

Dotteröl, 

67 

»» 

Harz, 

67 

»» 

Wasser, 

468 

99 

Pottaschelauge  von  26"  Bö, 

46 

»» 

Sodalauge  von  26"  Bö. 

Der  ganze  ölansatz  und  gegebenenfalls  auch  das  Harz  wird  in  den 
Siedekessel  gebracht,  das  Wasser  und  ungefähr  der  fünfte  Teil  der  er- 
forderlichen Siedelauge  hinzugegeben,  angeheizt  und  ab  und  zu  durch- 
gekrückt.  Sobald  die  Masse  genügend  heiß  ist,  bildet  sich  eine  Emulsion, 
und  die  Massen  beginnen  sich  etwas  zu  heben  und  durcheinander 
zu  schieben,  während  der  Verband  eintritt.  Letzteres  erkennt  man 
daaran,  daß  eine  herausgenommene  Probe  keine  Lauge  mehr  abtropfen 
läßt,  sondern  als  dicke,  gleichmäßige  Schmiere  vom  Spatel  läuft.  So- 
bald guter  Verband  eingetreten  ist,  muß  weitere  Lauge  hinzugegeben 
werden,  damit  die  Masse  infolge  Laugenmangels  nicht  dick  wird.  Die 
neu  hinzugegebene  Lauge  muß  jedoch  immer  erst  gut  mit  der  Masse 
verbunden  sein,  bevor  man  die  nächstfolgende  Menge  dazubringt,  da 
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die  Seife  sonst  leicht  wieder  aus  dem  Verband  kommen  kann.  Ist  sämt- 
liche Lauge  im  Kessel,  so  muß  ein  schönes,  dick  und  wollig  siedendes 
Produkt  vorliegen.  Wenn  die  Seife  schaumfrei  siedet,  und  eine  auf- 
genommene Glasprobe,  leicht  gehäufelt,  ohne  Schaumperlen  oder  Luft- 
bläschen auf  dem  Glase  liegt,  so  ist  sie  auch  genügend  eingedampft 
und  lediglich  noch  auf  ihre  Abrichtung  hin  zu  prüfen. 

War  die  zur  Verseifung  verwandte  Laugenmenge  ausreichend,  die 
Abrichtung  der  genügend  eingedampften  Seife  also  richtig  getroffen, 
so  wird  eine  auf  Glas  gesetzte  Probe  völlig  klar  sein  und,  gegen  einen 
dunklen  Untergrund  gehalten,  „Blume''  haben,  d.  h.  kleine  Laugenadem 
aufweisen,  die  beim  Überschuß  von  etwas  Alkali  als  flockige  Trübungen 
auf  der  Oberfläche  der  Probe,  besonders  aber  in  ihren  Erhöhungen  und 
Riefen,  sichtbar  werden.  Außerdem  soll  ein  kleiner  „Laugenring'', 
d.  h.  ein  haarfeiner,  weißer  Rand,  rings  um  die  Probe  herum  in  die  Er- 
scheinung treten.  Hat  die  Seife  schon  etwas  zuviel  Lauge,  so  über- 
läuft die  Probe,  um  bei  bedeutendem  Überschuß  schnell  trübe  und  auf 
dem  Glase  verschiebbar  zu  werden.  Man  muß  alsdann  nach  und  nach 
der  siedenden  Seife  öl  zusetzen,  bis  eine  aufgenommene  Glasprobe 
die  obigen  Zeichen  einer  guten  Abrichtung  erkennen  läßt.  Sollte  die 
Glasprobe  anfangs  klar,  aber  ohne  „Blume"  sein,  so  fehlt  noch  etwas 
Lauge,  die  allmählich  nachzugeben  ist. 

Die  für  die  Prüfung  der  Abrichtung  aufgenommenen  Glasproben 
legt  man  gewöhnlich  in  den  Keller,  in  dem  die  Seife  später  gelagert 
werden  soll,  da  hier  in  der  Regel  eine  ziemlich  gleichmäßige  Tempe- 
ratur, meist  zwischen  10  und  15°  C,  herrscht.  Man  legt  hier  Seifen, 
die  für  die  wärmere  Jahreszeit  bestimmt  sind,  möglichst  hoch,  die  für 
die  kältere  Jahreszeit  bestimmten  aber  direkt  auf  den  Boden.  Die 
ersteren  müssen  mild,  kurz,  fest  und  klar  auf  kleine  „Blume"  abge- 
richtet sein,  während  Winterseifen  eine  etwas  kräftigere  ,, Blume" 
zeigen  und  an  Hand  der  auf  dem  Steinboden  des  Kellers  erkalteten 
Probe  einen  ziemlichen  Laugenrand  aufweisen  sollen.  Ist  eine  im 
Keller  erkaltete  Probe  dagegen  von  außen  herum  klar,  zeigt  aber  in 
der  Mitte  noch  das  trübe,  sogenannte  ,, Fettgrau",  so  ist  die  Seife  zu 
matt.  Man  gibt  daher  zu  der  siedenden  Masse  so  lange  Alkali  in  kleinen 
Portionen  hinzu,  bis  die  erkaltete  Glasprobe  völlig  klar  bleibt. 

Im  folgenden  sollen  nun  einige  Unregelmäßigkeiten  Erwähnung 
finden,  die  sich  beim  Sieden  von  Schmierseifen  leicht  ergeben  können. 

Ein  zu  hohes  oder  zu  niedriges  „Kalkverhältnis",  wie  es  früher  bei 
Verwendung  der  selbst  eingestellten  Aschenlauge  vorkommen  konnte, 
ist  ja  heute  so  gut  wie  ausgeschlossen,  da  die  Ätzkalilauge  in  stets 
gleichmäßiger  Qualität  fertig  geliefert  wird.  Würde  sie  viel  kohlen- 
saure Salze  enthalten,  so  würden  diese  bei  der  hohen  Konzentration 
von  50°  B^  unbedingt  auskristallisieren.  Es  kann  also  nur  bei  falscher 
Zusammenstellung  der  Siedelauge  vorkommen,  daß  eine  Seife  einen 
Mangel  oder  Überschuß  an  freien  Salzen  aufweist.  Fehlen  einer  Seife 
solche  Salze,  d.  h.  ist  sie  zu  kaustisch,  oder  wie  der  alte  Ausdruck  lautet, 
steht  sie  zu  hoch  im  Kalk,  so  erkennt  man  dies  daran,  daß  sie  schwer- 
fällig, weiter  unten  im  Kessel  siedet  und  in  breiten,  zähen  Streifen  vom 
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Spatel  abläuft;  eine  aufgenommene  Glasprobe  wird  dann  hoch  auflegen 
und  auch  nach  dem  Erkalten  noch  trübe  und  gummiartig  sein.  In 
solchem  Falle  ist  es  nötig,  durch  langsamen  Zusatz  von  starker  Pott- 
aschelösung ein  normales  Sieden  der  Seife  herbeizuführen  und  auf 
diese  Weise  darauf  hinzuwirken,  daß  die  aufgenommenen  Glasproben 
kurz,  fest,  klar  und  geschmeidig  werden.  Sind  während  des  Siede- 
prozesses Laugen  mit  zu  hohem  Karbonatgehalt  verwandt,  so  siedet 
die  Seife  leicht  hoch  und  weist  ein  dünnflüssiges,  wässeriges  Aussehen 
auf.  Die  entnommene  Glasprobe  läuft  dann  breit  auseinander.  Dieser 
Fehler  kann  naturgemäß  nur  durch  den  Zusatz  reiner  Ätzlauge  und 
eine  gleichzeitige  Vergrößerung  des  ölansatzes  korrigiert  werden.  Bat- 
sam  bleibt  es  aber  stets,  solche  Verbesserungen  erst  dann  vorzunehmen, 
wenn  man  sich  von  ihrer  unbedingten  Notwendigkeit  überzeugt  hat, 
zumal  die  Proben  von  noch  sehr  wasserhaltigen  oder  nicht  genügend 
Lauge  enthaltenden  Seifen  in  dieser  Beziehung  leicht  zu  Täuschungen 
den  Anlaß  geben  können. 

Ein  Dickwerden  der  Seifenmasse  tritt  leicht  ein,  wenn  unge&hr 
ein  Drittel  der  gesamten  Siedelauge  im  Kessel  ist  und  sich  Verband 
gebildet  hat.  Läßt  man  alsdann  mit  dieser  ungenügenden  Laugen- 
menge weiter  sieden,  ohne  rechtzeitig  Lauge  nachzugeben,  so  klumpt 
der  Kesselinhalt  zu  einer  äußerst  zähen  Masse  zusammen,  die  sich  nur 
sehr  schwer,  und  zwar  lediglich  durch  Zugabe  von  mehr  Lauge,  als  zur 
Verseifung  des  im  Kessel  befindlichen  Fettansatzes  nötig  ist,  wieder 
in  Lösung  bringen  läßt.  Es  erfordert  viel  Zeit  und  Arbeit,  bis  eine 
solche  dickgewordene  Seife  wieder  normal  siedet,  weshalb  man  der 
rechtzeitigen  Laugenzugabe  volle  Aufmerksamkeit  schenken  soll. 

Des  weiteren  ist  der  richtige  Wassergehalt  der  Schmierseifen  für 
deren  Haltbarkeit  von  großer  Bedeutung.  Eine  zu  wasserhaltige  Seife 
wird  beim  Lagern  trübe  und  dünn;  Schmierseifen  sollen  daher  stets 
schaumfrei  abgedampft  werden  und  als  Glasproben  keine  Schaum- 
perlen mehr  zeigen. 

Auch  die  Abrichtung  der  Seife  ist  von  größter  Wichtigkeit  für 
deren  späteres  Verhalten.  Ein  zu  schwach  abgerichtetes  Produkt  wird 
nach  einiger  Zeit  in  den  Fässern  trübe,  weich  und  flüssig.  Eine  zu 
stark  abgerichtete  Seife  wird  später  kurz,  bröckelig  und  scheidet  Lauge 
aus.  Von  wesentlicher  Bedeutung  ist  des  weiteren  die  Temperatur, 
bei  der  die  Seife  zum  Verkauf  gelangt.  In  kalter  Jahreszeit  führt  man 
daher  die  Schlußabrichtung  bei  einer  glatten  Schmierseife  möglichst  mit 
starker,  30grädiger  Pottaschelösung  aus,  so  daß  die  Glasproben  kräftige 
Blume  und  Laugenring  zeigen.  Während  der  warmen  Jahreszeit  richtet 
man  dagegen  nur  milde  ab,  die  Glasprobe  soll  nur  leichte  Blume  zeigen 
und  nach  dem  Erkalten  vollständig  klar  sein. 

Glyzerinsclunierseife.  Unter  dem  Namen  „transparente  Glyzerin- 
schmierseife*'  wird  ein  Erzeugnis  in  den  Handel  gebracht,  das  sich 
durch  seine  helle  Farbe  von  cl^r  gewöhnlichen  glatten  Schmierseife 
unterscheidet,  sonst  aber  keine  besonderen  Bestandteile  enthält,  die 
den  Namen  „Glyzerinschmierseife"  rechtfertigen  könnten.  Infolge 
seines  guten  Aussehens  hat  sich  das  Produkt  aber  schnell  überall  Ein- 
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gang  verschafft  und  wird  in  den  Haushaltungen  mit  Vorliebe  verwandt. 
Die  Verbraucher  gehen  dabei  wohl  von  der  nicht  unberechtigten  Ansicht 
aus,  daß  die  helle  Farbe  und  die  hohe  Transparenz  der  Seife  eine  ge- 
wisse Garantie  für  die  gute  Qualität  bieten,  da  dunkle  oder  unreine 
Fette  und  öle,  sowie  die  Transparenz  schädigende  Füllungsmittel  bei 
ihrer  Herstellung  nicht  verwendet  werden  dürfen. 

Um  ein  recht  helles  Produkt  zu  erhalten,  ist  es  notwendig,  entweder 
die  zu  verseifenden  öle  als  solche  zu  bleichen  oder  die  fertige  Seife 
einer  späteren  Bleichung  zu  unterwerfen.  Kommt  Leinöl  oder  Kottonöl 
zur  Verwendung,  so  genügt  eine  einfache  Vorbehandlung  des  Öles  mit 
starker  Lauge.  Zu  diesem  Zweck  wird  entweder  das  öl  auf  50°  C  er- 
wärmt und  dann  3  %  30grädige  Pottaschelauge  eingeknickt,  bis  sich 
große  Flocken  bilden,  oder  man  erhitzt  die  Lauge  und  krückt  diese 
daim  in  das  nicht  angewärmte  öl.  Nach  einigen  Stunden  der  Ruhe 
haben  sich  die  Flocken  als  Bleichsatz  zu  Boden  gesetzt,  so  daß  das 
klare  öl  oben  abgeschöpft  oder  abgezogen  werden  kann.  Da  jedoch 
durch  die  Behandlung  alle  freien  Fettsäuren  aus  dem  öl  entfernt  sind, 
läßt  sich  bei  dem  Verseifungsprozeß  der  Verband  schwerer  erreichen, 
als  mit  ungebleichten  ölen,  weshalb  man  zunächst  mit  einer  kleineren 
Menge  Lauge  vorsiedet.  Man  muß  alsdann  aber  mit  stärkerer  Lauge 
zur  Hand  sein,  da  die  alkaliarme  Masse,  wie  oben  erwähnt,  außer- 
ordentlich leicht  zusammenfährt  und  dick  wird. 

Im  übrigen  ist  die  Arbeitsweise  genau  dieselbe,  wie  bei  der  vorher 
beschriebenen,  glatten  Schmierseife.  Legt  man  auf  eine  helle  Farbe 
der  Seife  weniger  Wert,  so  kann  auch  etwas  hellfarbiges  Harz  mit> 
verarbeitet  werden,  das,  ähnlich  wie  das  öl,  vorher  mit  starker  Lauge 
gebleicht  wird. 

In  neuerer  Zeit  ist  man  jedoch  von  dem  vorherigen  Bleichen  des 
Öles  immer  mehr  abgekommen,  namentUch,  weil  man  in  vielen  Fabriken 
für  den  Bleichsatz  keine  genügende  Verwendung  hatte,  der,  bei  ölen 
mit  einem  höheren  Gehalte  an  freien  Fettsäuren,  sehr  bedeutend  ist. 
Dazu  kommt  noch,  daß  das  nachträgliche  Bleichen  der  fertig  gesottenen 
Seifen  einfacher  ist  und  hellere  Seifen  ergibt.  Am  meisten  hat  sich  die 
Bleichung  mit  unterchlorigsaurem  Alkali  eingeführt,  die  bei  richtiger 
Durchführung  ganz  besonders  helle  Fabrikate  ergibt.  Dieselben  zeigen 
jedoch  häufig  einen  mehr  oder  weniger  hervortretenden  Chlorgeruch, 
weshalb  diese  Art  der  Bleichung  nicht  immer  zu  empfehlen  ist. 

Eine  zweckentsprechende  Chlorbleichlösung  wird  nach  folgendem 
Verfahren  hergestellt:  In  130  kg  heißem  Wasser  werden  33,5  kg  kalz. 
Soda  aufgelöst  und  unter  tüchtigem  Umrühren  50  kg  Chlorkalk  hinzu- 
gegeben. Die  so  erhaltene  Lösung  wird  alsdann  mit  weiteren  150  kg 
kaltem  Wasser  verdünnt. 

Die  Bleichung  wird  in  der  Weise  ausgeführt,  daß  der  nicht  zu  stark 
abgerichteten,  normal  eingedampften  Seife  10 — 15  %  der  klar  filtrierten 
Bleichlösung  eingeknickt  werden.  Die  Seifen  dürfen  aber  kein  Harz 
enthalten  und  müssen  bis  auf  55°  C  abgekühlt  sein,  wofern  die  Lösung 
gut  wirken  soll. 
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Neben  der  Chlorbleichlösung  haben  sich  im  Laufe  des  letzten  Jahr- 
zehntes aber  noch  einige  weitere  Bleichmittel,  insonderheit  auch  das 
Blankit  eingeführt,  dessen  Eigenschaften  und  Anwendungsweise  ein- 
gangs bereits  ausführlich  besprochen  sind^). 

Hanfttlseife«  Verhältnismäßig  selten  wird  auch  noch  die  grüne 
Hanfölseife  fabriziert,  die  heute  jedoch  vornehmlich  pharmazeutischen 
Zwecken  dient.  Ihre  Herstellungsweise  ist  die  gleiche,  wie  die  der 
Torbesprochenen  glatten  Schmierseifen. 

Naturkornseifen. 

Wohl  die  beliebteste  und  schönste  Schmierseife  ist  die  Naturkom- 
seife,  die  zuerst  vor  langen  Jahren  in  den  Provinzen  Pommern,  Ost- 
und  Westpreußen  hergestellt  wurde  uad  sich  von  dort  aus  wegen  ihrer 
vorzüglichen  Eigenschaften  und  äußerst  vorteilhaften  Verwendung  im 
Haushalt  und  in  der  Textilindustrie  schnell  auch  in  anderen  Gegenden 
Eingang  verschaffte,  so  daß  man  jetzt  nicht  nur  in  vielen  Fabriken 
Deutschlands,  sondern  auch  in  Osterreich,  Dänemark  und  Skandinavien 
Naturkomseife  fabriziert.  Die  Naturkomseife  ist  aber  nicht  nur  die 
schönste,  sondern  auch  diejenige  Schmierseife,  die  die  größten  Schwie- 
rigkeiten bei  der  Fabrikation  verursacht,  so  daß  längere  Übung  und 
aufmerksame  Beobachtung  beim  Sieden  dazu  gehört,  um  die  für  ihre 
Herstellung  notwendigen  Kenntnisse  zu  erwerben. 

Zur  Fabrikation  der  Naturkornseife  bedient  man  sich  sowohl  harter, 
stearinhaJtiger,  wie  auch  weicher  Fette  bzw.  öle;  aus  ersteren  wird  das 
„Korn",  aus  letzteren  die  klare  Grundseife  erhalten. 

Zur  Erzielung  eines  einwandfreien  Produktes  sind  vor  allem  gute 
Rohmaterialien  erforderlich.  Der  Talg,  der  zu  dieser  Seife  versotten 
wird,  muß  frisch,  schmutz-  und  säurefrei  sein.  Kammfett,  Schweine- 
fett und  Knochenfett,  die  namentlich  im  Sommer  Mitverwendung 
finden  können,  damit  die  Seife  konsistenter  und  höheren  Temperaturen 
gegenüber  widerstandsfähiger  wird,  sollten  vor  dem  Gebrauch  geläutert 
werden,  wenn  sie  schon  alt  und  unrein  sind. 

Helles  Leinöl  oder  Dotteröl,  im  Sommer  gegebenenfalls  mit  gut 
raffiniertem  Baumwollsaatöl  gemischt,  ergeben  bei  gleichzeitiger  Ver- 
wendung von  etwas  Talg  die  schönsten  Naturkornseifen.  Aber  auch 
Bohnenöl  und  Maisöl  können  zu  diesen  Seifen  versotten  werden,  während 
Olein,  das  sonst  ebenfalls  vorteilhaft  zu  Naturkornseifen  verarbeitet 
wird,  dunkel  ge&rbte  Produkte  ergibt. 

Durch  die  allgemeine  Einführung  der  öOgrädigen  Ätzkalilauge  ist 
auch  die  Herstellung  der  Naturkornseifen  sehr  erleichtert  worden,  weil 
es  dadurch  möglich  ist,  eine  stets  gleichmäßige  Siedelauge  vorrätig 
zu  halten.  Die  zur  Reduzierung  notwendige  Pottasche  muß  möglichst 
sodafrei  sein,  da  eine  Siedelauge,  die  mehr  als  2 — 3  %  Natron  enthält, 
ein  kleines,  fedriges,  in  der  Sonnenwärme  unbeständiges  Korn  bedingen 
und  die  Seife  selbst  blind  und  silberstrahlig  machen  würde. 

«)  8.  S.  71. 
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Die  Menge  der  zur  Reduzierung  nötigen  Pottasche  selbst  richtet 
sich  nach  der  Jahreszeit,  dem  Fettansatz  und  nach  der  Art  und  Menge 
der  etwaigen  Füllungszusätze.  In  der  Regel  verwendet  man  15 — 30  % 
Pottsache  auf  100  kg  50grädige  Ätzkalilauge.  Wird  mit  direktem  Feuer 
gearbeitet,  so  stellt  man  die  Lauge  auf  25°  B^,  wenn  mit  Dampf  ge- 
sotten wird  auf  30°  Be. 

Der  Fettansatz  schwankt  sehr  und  ist  einerseits  von  der  Jahres- 
zeit abhängig;  andererseits  den  Wünschen  der  Fabrikanten  entsprechend 
variabel.  Insonderheit  richtet  sich  die  Größe  des  ,, Korns''  bei  normal 
gesottenen  Seifen,  deren  Wassergehalt  und  Abrichtung  richtig  getroffen 
sind,  ganz  nach  dem  vorgesehenen  Fettansatz.  Je  stearinreicher  der- 
selbe ist,  desto  mehr  Korn  erzielt  man  in  der  Seife.  Es  bleibt  jedoch 
zu  beachten,  daß  auch  das  Korn  entsprechend  dichter  und  kleiner 
ausfallt,  wenn  ihm  ein  größerer  $ntwicklungsraum  nicht  geboten  wird. 

Nachstehend  folgen  nun  einige,  für  die  verschiedenen  Verhältnisse 
passende  Fettansätze: 

1.  Zu  hellgelben  Seifen  mit  reisförmigem  Korn. 
Im  Sommer:  Im  Winter: 

35  %  Talg.  36  %  Talg, 

3  „  rohes  Palmöl,  2  „  rohes  Palmöl, 

16  „  helles  Kamm-  oder  Schweinefett,  15  „  Baumwollsaatöl, 

16  „  Baapiwollsaatöl,  48  „  heUes  Leinöl. 

30  „  helles  LeinöL 

2.  Zu  dunkelgelben  Seifen  mit  reisförmigem  Korn. 
Im  Sommer:  Im  Wiiiter: 

36  %  Talg,  36  %  Talg, 

2  „   rohes  Palmöl,  3  „   rohes  Palmöl, 

20  „    Kammfett,  62  „   Leinöl,  Bohnenöl  oder  Maisöl. 

42  „   Leinöl  oder  Bohnenöl. 

3.  Zu  hellen  Seifen  mit  kleinem,  roggenartigen  Korn. 
Im  Sommer:  Im  Winter: 

48  %  Talg,  40  %  Talg, 

2  „   rohes  Palmöl,  1  „  rohes  Palmöl, 

16  „   Baumwollsaatöl,  10  „  Kamm-  oder  Schweinefett, 

35  „   heUes  Leinöl.  49  „  helles  Leinöl. 

4.  Zu  dunklen  Seifen  mit  kleinem,  roggenartigen  Korn. 
Im  Sommer:  Im  Winter: 

46%  Talg,  40  o/o  Talg, 

5  „   rohes  Palmöl,  5  „  rohes  Palmöl, 

60  „  Lein-9  Dotter-,  Bohnen-  oder  65  „   Lein-,    Dotter-,    Bohnen-    oder 

Maisöl.  Maisöl. 

5.  Zu  Seifen  mit  schönem  Mittelkom. 

Im  Sommer:  Im  Winter: 

40  %  Talg,  40  %  Talg, 

26  „   Baumwollsaatöl,  58  „   Leinöl, 

33  „   Leinöl,  2  „   rohes  Palmöl. 
2  „   rohes  Palmöl. 

6.  Zu  Seifen  für  Walkzwecke. 

Im  Sommer:  Im  Winter: 

34  0/^  Talg,  30%  Talg, 

6  „  rohes  Palmöl,  5  „  rohes  Palmöl, 
40  „   Olein,  30  „   OleTn, 

20  „  Baumwollsaatöl.  36  „   Leinöl,  Bohnen-  oder  Maisöl. 
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Bevor  jedoch  die  Siedeweise  der  Naturkomseife  beschrieben  wird, 
sollen  noch  kurz  die  Bedingungen  erwähnt  werden,  unter  deren  ge- 
nauester Beachtung  allein  ein  gutes,  tadelloses  Fabrikat  erzielt  werden 
kann.  Wie  schon  erwähnt,  ist  bei  der  Herstellung  in  erster  Linie  dem 
Zusatz  von  kohlensaurem  Kali  zur  Ätzlauge,  dem  Feuchtigkeitsgehalte, 
sowie  der  normalen  Abrichtung  die  größte  Aufmerksamkeit  zu  schenken. 

Wie  oben  gesagt  wurde,  kann  eine  verkäufliche  Schmierseife  nicht 
mit  reiner  Ätzlauge  hergestellt  werden;  es  entsteht  so  stets  nur  eine 
zähe,  gunmiiartige  Masse,  die  allein  durch  den  Zusatz  einer  genügenden 
Menge  von  kohlensaurem  Kali  die  für  eine  Handelsseife  notwendige 
Konsistenz  und  Geschmeidigkeit  erhält.  Dies  gilt  nun  noch  im  er- 
höhten Maße  für  die  Naturkomseife,  zu  deren  Herstellung  stets  Vj — Vg 
des  Ansatzes  an  Talg  und  festen  Fetten  Verwendung  findet.  Um  hier 
die  nötige  Bewegungs-  und  Entwicklungsfähigkeit  des  stearinsauren 
Kalis,  d.  h.  also  die  Kristallisation  oder  Kornbildung  zu  ermöglichen, 
müssen  naturgemäß  in  der  Seife  gelöste  Kalisalze  noch  in  größerer  Menge 
vorhanden  sein,  als  in  der  transparenten  Olseife,  und  darüber  hinaus 
ist  weiter  zu  folgern,  daß  die  zur  Verseifung  dienenden  Laugen  um  so 
mehr  Pottasche  (Kaliumkarbonat)  enthalten  müssen,  je  mehr  hartes, 
stearinreiches  Fett  (Talg  usw.)  man  im  Ansatz  verwendet. 

Im  Vorstehenden  wurde  über  den  Fehler  gesprochen,  der  durch 
eine  zu  geringe  Reduktion  der  Siedelauge  entstehen  kann.  Je  mehr 
Salze  nun  aber  der  Seifenmasse  zugeführt  werden,  desto  lockerer  und 
weicher  wird  diese  werden,  so  daß  bei  weiterem,  gesteigerten  Zusatz 
an  freien  Salzen  schließlich  der  Verband  zerrissen,  die  Salze  ausge- 
schieden und  die  Seife  ausgesalzen  wird.  Die  kohlensauren  Salze  dürfen 
also  stets  nur  in  einem  bestimmten  Verhältnis  in  der  Seifenmasse  ent- 
halten sein,  wofern  diese  nicht  an  Konsistenz  verlieren  soll. 

Das  Sieden  einer  Naturkomseife  verläuft  fast  ebenso  wie  das  einer 
glatten  Schmierseife.  Wird  mit  Neutralfett  gearbeitet,  so  kommt  der 
ganze  öl-  und  Fettansatz  in  den  Kessel,  sowie  Yß — '^1  ^  der  gesamten 
Siedelauge,  die  mit  einigen  Töpfen  Wasser  verdünnt  wird.  Ist  der 
Verband  zwischen  Fett  und  Lauge  durch  Krücken  bei  langsamem 
Feuer  hergestellt,  so  wird  unter  lebhaftem  Sieden  die  übrige  Siede- 
lauge nach  und  nach  hinzugegeben.  Auf  100  kg  Fettansatz  gebraucht 
man  ungefähr  120  kg  24grädige  reduzierte  Lauge.  Ist  die  insgesamt 
benötigte  Lauge  fast  vollständig  im  Kessel,  so  beginnt  man  mit  der 
Probeentnahme  und  richtet  schließlich  die  genügend  eingedampfte 
Seife  auf  „schwache  Blume''  ab. 

Eine  genügend  eingedampfte  Seife  muß  in  größeren  Platten  sieden, 
soU  hörbar  „Rosen  brechen"  und  darf  keinen  Schaum  mehr  haben. 

War  die  Siedelauge  richtig  getroffen,  also  genügend  reduziert,  so 
zeigt  die  Seife  ein  lockeres,  gefälliges  Sieden,  läuft  leicht  in  erhabenen 
Streifen  vom  Spatel  und  legt  auf  dem  Glase  etwas  auf,  so  daß  man 
auch  beim  Erkalten  noch  die  gebildeten  Ringe  beobachten  kann;  beim 
Durchbrechen  verhält  sich  die  vollkommen  erkaltete  Probe  kernseifen- 
artig kurz.     Etwa  talergroße  Glasproben  der  fertigen  Seife  sollen  bei 


346  ^ie  Herstellang  der  weichen  oder  Ealiseifen. 

richtigem  Kaustizitätsverhältnis  nach  etwa  5  Minuten  langem  liegen, 
in  der  Mitte  noch  etwas  flüssig  sein. 

Eine  Seife,  die  mit  zu  kaustischer  Lauge  gesotten  wurde,  der  also 
kohlensaure  Salze  fehlen,  wird,  auch  gut  eingedampft,  nach  einigem 
Stehen  stets  zähe  und  gummiartig,  bleibt  trübe  und  bildet  ein  schlechtes 
Korn;  eine  zu  kohlensauer  gehaltene  Seife  körnt  schnell,  bildet  aber  ein 
kleineres,  mehr  rundes  Korn;  außerdem  wird  die  transparente  Grund- 
seife, da  ihr  die  nötige  Bindung  und  Konsistenz  fehlt,  leicht  weich  und  ' 
sirupähnlich. 

Zeigt  also  die  Naturkomseife  kein  normales  Sieden,  so  muß  man 
ihr,  je  nach  Erfordernis,  vorsichtig  28grädige  Pottaschelösung  oder 
24grädige  Ätzkalilauge  zusetzen,  bis  sie  die  erforderlichen  Eigenschaften 
erhält. 

Wird  über  freiem  Feuer  gesotten,  so  muß  auch  dem  Eindampfen 
die  nötige  Aufmerksamkeit  gelten.  Eine  Naturkomseife,  die  zu  stark 
eingedampft  wurde  und  dementsprechend  den  notwendigen  Feuchtig- 
keitsgehalt nicht  mehr  besitzt,  körnt,  weil  sie  zu  fest  ist,  sehr  schwer 
und  langsam,  mitunter  auch  gar  nicht;  dagegen  erfolgt,  wenn  die  Seife 
genügend  Feuchtigkeit  besitzt,  die  Abscheidung  des  stearinsauren  Kalis 
(Korns)  entsprechend  schnell  und  normal.  Beim  Eindampfen  der  Seife 
muß  man  daher  vor  allem  auch  der  Fettzusammensetzung  genügend 
Rechnung  tragen;  je  mehr  hartes  Fett  verwandt  wurde,  um  so  mehr 
Wasser  zu  binden  ist  die  fertig  gesottene  Seife  befähigt.  Nach  dem 
Eindampfen  richtet  man  auf  ,, Blume''  ab.  Die  genommenen  Glas- 
proben müssen  sich  erkaltet  also  klar,  fest  und  nach  längerem  Liegen 
nicht  mehr  blank,  sondern  wie  angehaucht  zeigen.  Die  Abrichtung  hat 
besonders  vorsichtig  zu  geschehen,  da  zu  stark  abgerichtete  Seifen 
infolge  überreichlicher  Kristallisation  zu  viel  Korn  bilden  und  aus- 
wachsen.  Auch  werden  sie  leicht  glitschig  und  scheiden  unter  Um- 
ständen sogar  Lauge  ab.  Zu  schwach  abgerichtete  Seifen  werden  da- 
gegen bei  guter  Kombildung  leicht  weich  und  flüssig.  Zu  scharf  ist 
die  Seife  dann,  wenn  eine  aufgenommene  Glasprobe  sofort  grau  über- 
läuft und  sich  nur  schwer  oder  gar  nicht  klärt;  im  Gegensatz  dazu  ist 
sie  zu  schwach,  wenn  sich  die  erkaltete  Glasprobe  nicht  ganz  klar  zeigt, 
sondern  in  ihrer  Mitte  ein  trüber  Punkt,  das  „Fettgrau",  sichtbar  ist. 
Etwa  nötige  Korrekturen  lassen  sich  leicht  durch  den  vorsichtigen 
Zusatz  von  Fett  oder  24grädiger  Lauge  durchführen. 

Will  man  die  Seife  färben,  so  gibt  man  gegen  Ende  des  Siedens  die 
entsprechende  Menge  rohen  Palmöls  nebst  oder  erforderlichen  Lauge  in 
den  Kessel,  oder  man  setzt  wohl  auch  in  kochendem  Wasser  gelöstes 
Hausseifengelb  (etwa  2  g  auf  100  kg  Seife)  zu  solchem  Zwecke  hinzu. 

Die  Ausbeute  einer  normal  eingedampften  Naturkomseife  beträgt 
auf  100  kg  Fettansatz  235 — ^240  kg;  durch  Zukrücken  einer  12grädigen 
Pottasche  oder  lOgrädigen  Chlorkaliumlösung  kann  dieselbe  aber  auf 
etwa  248  kg  erhöht  werden. 

Die  in  Fässer  geschöpfte  bzw.  abgelassene  oder  gepumpte  Seife 
wird  in  Kellerräume  gebracht,  in  denen  eine  Temperatur  von  12  bis 


Naturkomseifeo.  347 

18°  C  innegehalten  werden  muß,  um  eine  gute  Kombildung  zu  ermög- 
lichen. Unter  12°  C  würden  die  Kristalle  in  der  Seife  zu  schnell  ent- 
stehen, über  18°  C  würden  sie  in  ihr  gelöst  bleiben.  Das  Korn  bildet 
sich  je  nach  dem  Talggehalt  des  Fettansatzes  in  3 — 8  Wochen,  und 
zwar  benötigen  Seifen,  welche  ein  richtiges  Kaustizitätsverhältnis  und 
die  nötige  Feuchtigkeit  besitzen,  bei  entsprechendem  Talgverhältnis 
3-— 4  Wochen,  um  genügend  auszukörnen  und  ein  schönes  Mttelkorn 
zu  bilden,  während  solche  Seifen,  bei  denen  weniger,  aber  großes  Korn 
gewünscht  wird,  bei  entsprechend  geringerem  Talgzusatz  stärker  ein- 
gedampft werden  müssen  und  dann  etwa  6 — 8  Wochen  für  die  Korn- 
bildung erfordern.  Ist  diese  erfolgt,  so  wird  die  Seife  auch  bald  klar 
und  kann  zum  Verkauf  gestellt  werden.  Für  den  Komungsprozeß 
selbst  ist  ein  öfteres  Umkellem  vorteilhaft. 

Schließlich  sei  noch  erwähnt,  daß  man  beim  Sieden  der  Naturkorn- 
seife auch  Rücksicht  auf  die  Temperaturen  der  verschiedenen  Jahres- 
zeiten nehmen  muß,  da  beispielsweise  eine  im  Sommer  gesottene  Seife 
im  Oktober  mitunter  schon  trübe  und  naß  wird.  Eine  stets  und  für 
alle  Fälle  brauchbare  Siedemethode  gibt  es  für  Naturkomseifen  eben 
nicht;  vielmehr  muß  beim  Sieden,  Ansatz  und  Kaustizitätsverhältnis 
stets  auf  die  gegebenen  Verhältnisse  entsprechende  Rücksicht  genom- 
men werden. 

Alabaster-Naturkomseife.  Unter  dem  Namen  „Alabaster-Natur- 
komseife"  wird  eine  Seife  in  den  Handel  gebracht,  die  ein  schneeweißes 
Korn  in  einer  weißlichgelben,  sehr  transparenten  Grundseife  zeigt  und 
eine  Füllung  in  der  Regel  nicht  enthält,  da  durch  diese  Aussehen  und 
Kombildung  stark  leiden  würden. 

Als  Ansatz  zu  dieser  Seife  wird  am  besten  1  Teil  prima  inländischer 
oder  australischer  Hammeltalg  und  2  Teile  prima  helles  BaumwoU- 
saatöl  gewählt.  Manche  Sieder  halten  daneben  einen  kleinen  Zusatz 
von  hellem  Erdnußöl  für  gut  oder  notwendig,  um  einer  all  zu  starken 
Kornbildung  entgegen  zu  arbeiten;  denn  die  Seife  soll  zwar  ein  schönes, 
großes  Korn,  aber  verhältnismäßig  nur  wenig  davon  enthalten.  Zur 
Kaustizitätsverringerung  der  öOgrädigen  Ätzkalilauge  sind  etwa  20  % 
sodafreier,  98  %iger  Pottasche  auf  100  kg  Ätzlauge  erforderlich.  Das 
Siedeverfahren  ist  genau  das  oben  beschriebene,  die  Abrichtung  darf 
jedoch  nur  leicht  sein,  da  Seifen  aus  Talg  und  Kottonöl  bei  kräf- 
tiger Abrichtung  leicht  auswachsen  und  glitschig  werden.  Die  auf- 
genommenen Glasproben  sollen  nur  ganz  leichte  Blume  zeigen  und 
müssen  dick  aufliegend  vollkommen  klar  und,  wenn  erkaltet,  genügend 
fest  sein. 

Die  fertige  Seife  wird  sofort  in  die  Versandfässer  abgefüllt  und 
zwar  in  einem  Räume,  in  dem  eine  ständige  Temperatur  von  18 — 20°  C 
herrscht.  Diese  Temperatur  ist  durchaus  erforderlich,  damit  die  Ala- 
basterseife stets  klar  und  transparent  bleibt  und  der  Komungsprozeß 
sich  langsam  und  normal  vollzieht.  In  einem  kälteren  Raum  lagernde 
Alabaster-Naturkomseifen  wachsen  aus  und  bekommen  dadurch  ein 
weniger  schönes  Aussehen. 
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Kunstkomseifen. 

Die  große  Beliebtheit,  deren  sich  die  Naturkomseife  bei  den  Ver- 
brauchern erfreut,  hat  Veranlassung  dazu  gegeben,  ein  ihr  ähnliches 
Produkt  auf  billigere  Weise  herzustellen.  Es  ist  dies  die  in  einigen 
Gegenden  Nord-Ostdeutschlands  fabrizierte  Kunstkomseife,  die  aller- 
dings in  den  letzten  Jahren  vor  dem  Kriege  seltener  angetroffen  wurde 
und  in  Deutschland  wohl  auch  kaum  wieder  hergestellt  werden  dürfte. 
Denn  zunächst  werden  Füllungen,  die  keinen  Wascheffekt  besitzen,  und 
als  solche  gilt  auch  das  Elreidekunstkom,  gesetzlich  verboten  bleiben, 
sodann  wäre  es  aber  auch  notwendig,  diese  Seifen,  sowohl  im  Groß- 
wie  im  Kleinhandel,  ausdrücklich  als  Kunstkomseiten  zu  bezeichnen, 
da  eine  eventuelle  Täuschung  des  Käufers  als  Betrug  strafbar  sein  würrle. 

Die  Kunstkomseife  ist  eine  gewöhnliche,  glatte  Schmierseife,  der 
man  ein  künstliches  Korn  zusetzt,  um  sie  der  Naturkomseife  ähnlich 
zu  machen.  Während  also  zur  Naturkomseife  ein  für  die  Kombildung 
erforderlicher  Teil  harter,  stearinreicher  Fette  mit  verarbeitet  werden 
muß,  wird  die  Kunstkomseife  lediglich  aus  ölen,  weichen  Fetten,  ge- 
gebenenfalls unter  Zusatz  von  10 — 15  %  Harz  hergestellt,  die  in  der 
vorstehend  beschriebenen  Weise,  im  Sommer  unter  Mitverwendung  von 
20 — 25  %  Sodalauge  versotten  werden. 

Das  zur  Seife  verwandte,  künstliche  Korn  stellt  man  gewöhnlich 
aus  Kreide  oder  gut  gebranntem  Kalk  her.  Das  in  verschiedener  Größe 
im  Handel  vorkommende  Kreidekom  ist  hart.,  in  Wasser  schwer  löslich, 
sinkt  bei  Benutzung  der  Seife  im  Waschfaß  zu  Boden  und  wird  des- 
halb in  den  Wäschereien  ungern  gesehen.  Das  Kalkkom  zeigt  diese 
unangenehmen  Eigenschaften  nicht,  muß  aber,  da  es  käuflich  nicht 
zu  haben  ist,  kurz  vor  dem  Gebrauch  frisch  hergestellt  werden.  Zu 
diesem  Zweck  wird  der  gut  gebrannte  Kalk  zerstoßen,  durch  ein  feines 
Drahtsieb  geschlagen  und  dann  mittels  eines  Haarsiebes  von  allem 
Kalkstaub  befreit.  Die  im  Haarsieb  zurückbleibenden  kleinen,  un- 
regelmäßigen Stückchen,  „das  Kom'S  schüttet  man  alsdann  durch 
einen  Trichter  in  eine  große,  trockene  Vorratsflasche,  die  man  gut 
verkorkt,  damit  das  Kalkkom  nicht  mit  der  Luft  in  Berührung  kommt 
und  durch  deren  Feuchtigkeit  gelöscht  wird.  Von  diesem  Kalkkom 
krückt  man  der  etwas  abgekühlten  Seife  später  100 — 400  g  auf  1000  kg 
zu;  in  der  flüssigen,  warmen  Seife  tritt  dann  sehr  bald  Löschung 
ein,  so  daß  sich  unter  entsprechender  Formveränderung  ein  schönes, 
weiches,  dem  Naturkom  sehr  ähnliches  Gebilde  ergibt. 

Für  die  Herstellung  der  Seife  selbst  gilt,  wie  gesagt,  genau  dasselbe 
wie  für  die  Fabrikation  einer  glatten  Schmierseife.  Alles  was  über  die 
Siedeweise,  Eindampfung  und  Abrichtung  dieser  letzteren  gesagt  wurde, 
trifft  auch  für  die  Kunstkomseife  zu.  Eine  helle,  transparente  Seife 
würde  man  also  aus  hellem,  gebleichten  Leinöl,  Dotteröl,  Bohnen- 
oder Maisöl,  gegebenen&lls  unter  Zusatz  von  Baumwollsaatöl  herstellen. 
Wünscht  man  eine  goldgelbe  Seife,  so  färbt  man  mit  etwas  rohem 
Palmöl  oder  auch  mit  dem  bekannten  Hausseifengelb,  von  dem  6—8  g 
auf  100  kg  Olansatz  genügen. 
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Zur  Erzielung  einer  grünen  Seife  färbt  man  mit  500 — 1000  g  Ultra- 
marinblau auf  1000  kg  Olansatz,  doch  ist  es  vorteilhaft,  der  Grund- 
seife alsdann  vorher  noch  durch  Hausseifengelb  oder  rohes  Palmöl 
einen  gelblichen  Farbton  zu  geben. 

Der  früher  zum  Färben  der  grünen  Seifen  benutzte  Indigo  dürfte 
heute  wohl  kaum  noch  benutzt  werden,  dagegen  finden  Chlorophyll 
(Blattgrün)  und  einige  künstliche  Grünfarben  der  bekannten  Farben- 
fabriken häufiger  Verwendung;  auch  durch  Mitversieden  von  etwa 
10  %  Sulfurolivenöl  kann  man  'eine  schöne,  beständige, .  grüne  Farbe 
erzielen.  Neben  der  gelben  und  grünen  kommt  dann  weiter  eine  braune 
Kunstkomseife  im  Handel  vor,  die  man  durch  Versieden  des  Olansatzes 
mit  dunklem  Harz  und  etwas  Wollfett  oder  auch  durch  Färben  mit 
Zuckerkouleur  herstellt. 
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artij^em  Aussehen« 

Unter  dem  Namen  Silber-,  Schäl-  oder  glatte  Elainseife  kommt  in 
verschiedenen  Gegenden  Deutschlands  eine  weiße  oder  gelbliche  Schmier- 
seife von  silberglänzendem,  perlmutterartigen  Aussehen  in  den  Handel, 
die  sowohl  im  Haushalt,  als  auch  in  der  Textilindustrie  gern  und  viel 
gebraucht  wird. 

Die  für  ihre  Herstellung  verwandten  Fettansätze  sind  sehr  ver- 
schiedenartig und  bestehen  aus  Fetten  teils  fester  und  halbfester,  teils 
flüssiger  Natur.  Besonders  bevorzugt  werden  Talg,  Kammfett,  Schweine- 
fett, Knochenfett,  Palmöl,  Olein,  gebleichtes  Leinöl,  Dotteröl,  Erd- 
nußöl und  BaumwoUsaatöl.  Namentlich  das  letztere  wird  infolge  seiner 
guten  Eigenschaften  viel  verwandt.  Palmöl  findet  im  rohen  Zustande 
zum  Färben  dort  Verwendung,  wo  ein  gelbliches  Aussehen  von  den 
Verbrauchern  gewünscht  ist,  wird  aber  auch  nach  vorangegangener 
Bleichung  benutzt,  um  einen  angenehmen  Veilchengeruch  zu  bewirken. 
Auch  die  gehärteten  Fette,  Talgol,  Candelite  usw.  eignen  sigh  ganz 
vorzüglich  als  Zusatzfette  für  diese  Seifen  und  vermögen  Talg  und 
talgartige  Fette  recht  gut  zu  ersetzen. 

Beim  Sieden  selbst  muß  eine  entsprechende  Menge  Sodalauge  mit 
verwendet  werden,  die  das  charakteristische,  silberstrahlige  Aussehen 
hervorruft,  da  die  durch  den  Verseifungsprozeß  gebildeten  Natron- 
salze der  in  dem  verarbeiteten  Fett  enthaltenen  Stearin-  und  Palmitin- 
säure in  der  klaren  Olseife  die  Bildung  weißer,  silberglänzender  Strahlen 
bewirken,  die  nach  völligem  Erkalten  und  einigem,  mindestens  8 — 10 
Tage  währendem  Lagern  in  Erscheinung  treten.  Die  Ätzkalilauge  wird 
in  der  Regel  aber  etwas  stärker  als  für  andere  Schmierseifen  reduziert; 
gewöhnlich  nimmt  man  25  kg  Pottasche  auf  100  kg  50grädige  Ätz- 
lauge. 

Im  übrigen  ist  der  Fettansatz  je  nach  der  Jahreszeit  und  der  jeweils 
herrschenden  Temperatur  entsprechend  zusammenzustellen;  einige 
diesbezügliche  Vorschläge  sind  im  folgenden  enthalten. 
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Zu  weißer  Seife  im  Sommer: 

I. 
75  %  helles  BaumwoUsaatöl, 
25  „  Talg  oder  Talgol. 

IL 
65%  helles  BaumwoUsaatöl, 
30  „  Talg  oder  Talgol, 
5  „   Palmkemöl. 

m. 

60  %  helles  BaumwoUsaatöl, 
35  „  helles  Schweinefett, 
5  ,,  gebleichtes  Palmöl. 

IV. 
60  %  helles  BaamwoUsaatöl, 
20  „  Talg  oder  Talgol, 
20  „  Schweinefett. 

V. 

50  %  helles  BaumwoUsaatöl» 
50  ,,  Elanun-  oder  Schweinefett. 

Zu  gelber  Seife  im  Sommer: 

I. 
60%  BaumwoUsaatöl, 
35  „   Talg  oder  Talgol, 
5  „   rohes  Palmöl. 


IL 
60  %  BaumwoUsaatöl, 
35  „   Kammfott, 
6  „   rohes  PalmöL 


Zu  weißer  Seife  im  Winter: 

L 
80  %  helles  BaumwoUsaatöl, 
20  „   helles  Schweinefett. 

n. 

75  %  helles  Baumwollsaatöl, 
20  „   Schweinefett, 

5  „  gebleichtes  Palmöl. 

HL 

60  %  helles  Baumwollsaatöl, 

20  „  Erdnußöl, 

20  „   helles  Schweinefett. 

IV. 

76  %  helles  Baumwollsaatöl, 
,    15  „  Talff  oder  Talffol, 

10  „  gebleichtes  Palmöl. 

V. 

90%  helles  Baumwollsaatöl, 
10  „  Talg  oder  Talgol. 

Zu  gelber  S^ife  im  Winter: 

L 
55  %  Baumwollsaatöl, 
20  „   Erdnußöl, 
20  „   Talg  oder  Talgol, 
5  „   rohes  Palmöl. 

n. 

60%  BaumwoUsaatöl, 
20  „   Erdnußöl, 
15  „    Palmkemöl, 
5  „    rohes  Palmöl. 


Zur  Walkseife: 


60%  BaumwoUsaatöl, 

30  M   Kamm-  oder  Schweinefett, 

10  „  Talg. 


60%  BaumwoUsaatöl, 

20  „   Talg, 

20  „   gebleichtes  Palmöl. 

Wie  schon  vorher  gesagt  wurde,  bedarf  man  zur  Herstellung  einer 
schönen,  zarten  und  weißen  Seife  Laugen,  die  einen  relativ  hohen  Pott- 
aschegehalt  aufweisen,  da  die  Verwendung  zu  kaustischer  Lauge  die 
Seifen  fest  und  dunkel  ausfallen  läßt.  Besitzt  die  Seife  richtige  Kausti- 
zität,  so  zeigen  sich  talergroße  Glasproben  von  der  normal  eingesottene 
und  abgerichteten  Seife  leicht  gehäufelt  und  nach  5  Minuten  langem 
Liegen  in  der  Mitte  noch  etwas  flüssig. 

Der  Zusatz  von  Sodalauge  zu  dieser  Seife  schwankt  je  nach  Fett- 
ansatz und  Jahreszeit.  Bei  Verwendung  von  reichlich  Talg  darf  nur 
wenig  davon  verarbeitet  werden,  während  bei  deü  vornehmlich  aus 
Baumwollsaatöl  und  Schweine-  oder  Kammfett  hergestellten  Seifen 
bis  zu  Yg  Sodalauge  benutzt  werden  kann.  Für  die  Verseifung  eines 
Ansatzes  aus  90  Teilen  Talg  und  10  Teilen  Palmkemöl  verwendet  man 
z.  B.  keine  Sodalauge,  hallt  dann  die  Seife  aber  etwas  kohlensaurer,  um 
ein  geschmeidiges,  zartes  Produkt  zu  erzielen. 
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Die  Siedeweise  selbst  unterscheidet  sich  insofern  von  der  sonst 
üblichen,  als  man  den  Verband  mit  nur  wenig  Lauge  einleitet,  weil 
BaumwoUsaatöl  und  Talg  mit  größeren  Mengen  Lauge  nur  schwer 
binden.  Während  femer  Leinölseifen  schon  dick  werden,  wenn  sich  der 
dritte  Teil  der  Gesamtlauge  im  Kessel  befindet,  tritt  dieser  kritische 
Punkt  bei  Verwendung  von  BaumwoUsaatöl  erst  nach  Zugabe  von 
zwei  Dritteln  der  ganzen  Siedelauge  ein.  Die  Einleitung  des  Verbandes 
muß  also  mit  wenig  schwacher  Lauge  geschehen  und  ihre  langsame 
Zugabe  so  geregelt  werden,  daß  eine  wirklich  gute  Bindung  erzielt  wird. 
Der  dann  noch  fehlende  Best  wird  rasch  eingetragen. 

Ganz  besondere  Aufmerksamkeit  muß  auch  der  Abrichtung  dieser 
Seifen  zugewandt  werden.  Die  Glasprobe  soll  eine  nur  merkliche 
Blume  zeigen,  genügend  klar,  fest  und  kurz  sein,  erst  nach  einiger  Zeit 
weiß  werden  und  sich  nicht  vom  Glase  abschieben  lassen,  sondern  fest 
daran  haften.  Eine  zu  stark  abgerichtete  Seife  würde  später  kurz 
werden  und  Lauge  ausscheiden,  eine  zu  schwache  auf  dem  Lager  weich 
und  lang  werden. 

Ist  man  gegen  Ende  des  Siedeprozesses  noch  genötigt,  Änderungen 
der  Abrichtung  vorzunehmen,  so  soll  man  zum  Ausstechen  etwa  über- 
schüssiger Lauge  kein  BaumwoUsaatöl  verwenden,  das  sich  nur  schwer 
der  Seife  einfügt;  wie  stets  in  solchen  FäUen  ist  auch  hier  am  ehesten 
Palmkemöl  zu  empfehlen. 

Weifie  Silberseife.  Die  Ansprüche,  die  an  eine  SUberseife  gesteUt 
werden,  gehen  vielfach  so  weit,  daß  es  nur  durch  Verwendung  des  besten 
Rohmaterials  mögUch  ist,  ihnen  gerecht  zu  werden.  Für  die  HersteUung 
solcher  Qualitätsprodukte  am  meisten  geeignet  sind  dann  heUes,  ame- 
rikanisches BaumwoUsaatöl  und  guter,  weißer  Talg,  die  unter  Zusatz 
von  etwas  Palmkernöl  gemeinsam  versotten  werden.  Leider  gestatten 
es  aber  die  Preisverhältnisse  nicht  immer,  mit  solchen  Rohstoffen  zu 
arbeiten,  und  es  müssen  dann  einesteils  wohl  oder  übel  die  Ansprüche 
etwas  herabgesetzt  werden,  anderenteils  kann  man  sich  aber  auch  in 
der  Weise  helfen,  daß  man  Ol  und  Talg  vor  der  Verseifung  läutert 
oder  bleicht,  oder  daß  man  die  fertige  Seife  mit  einer  Chlorbleichlösung 
behandelt.  Da  diese  letztere  jedoch  Eisen  angreift,  darf  man,  um  eine 
Rotfärbung  der  Seife  zu  vermeiden,  hierbei  ledigUch  im  verbleiten 
Kessel  oder  Holzbottich  arbeiten. 

Auch  Blankit  kann  zu  gleichem  Zwecke  verwandt  werden;  um 
keine  grünUche  Verfärbung  hervorzurufen,  darf  die  angewandte  Menge 
aber  ein  bestimmtes  Maximum  nicht  überschreiten.  Auf  1000  kg  Seife 
genügen  100  g  Blankit. 

Im  übrigen  ist  die  Siedeweise  auch  dieser  Seife  die  für  die  Her- 
steUung der  weißen  Schmierseife  vorbeschriebene,  und  zwar  muß  auch 
hier  besonders  das  Abrichten  sorgsam  ausgeführt  werden. 

Das  fertige  Erzeugnis  wird  in  reine,  trockene  Gefäße  gegossen,  in 
denen  es  sich  nach  längerem  Lagern  gut  ausbüdet  und  das  weiße,  sUber- 
glänzende  Aussehen  gewinnt. 

Weifie  Schmierseif e  ans  Talg  und  PalmkernöL  Von  einigen  Seifen- 
fabriken wird  eine  weiße  Schmierseife  nur  aus  Talg  und  Palmkemöl 
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hergestellt.  Für  den  üblichen,  aus  90  Teilen  Talg  und  10  Teilen  Palm- 
kemöl  bestehenden  Ansatz  darf  nur  Pottaschelauge  Verwendung  finden. 
Die  Seife  muß  femer  viel  Karbonat  enthalten.  Auf  1000  kg  50gradiger 
Ätzkalilauge  verwendet  man  etwa  32 — 33  kg  96/98  %ige  Pottasche  zur 
Verringerung  der  Kaustizität.  Die  Seife  selbst  wird  in  üblicher  Weise 
bis  zum  Bosenbrechen  eingedampft  und  dann  auf  Blume  abgerichtet. 
Eine  leichte  Mehlfüllung  ist  vorteilhaft  (5  Teile  Mehl,  10  Teüe  12grädige 
Pottaschelösung,  etwa  5  Teile  28grädige  Kalilauge  zur  Abrichtung). 
Die  so  hergestellte  Seife  zeigt  zwar  ein  besonders  weißes,  aber  kein 
perlmutterähnliches  Aussehen. 

Terpentin-Salnoiiak-Schmierseife.  Die  unter  vorstehendem  Namen 
in  den  Handel  gebrachte  Schmierseife  unterscheidet  sich  von  den  vor- 
her besciiriebenen  weißen  Schmierseifen  nur  durch  den  Zusatz  von 
Terpentinöl  und  Salmiakgeist.  Der  Ansatz  kann  recht  verschieden 
zusammengestellt  werden,  doch  sind  auch  hier  das  Baumwollsaatöl, 
Talg,  Kamm-  oder  Schweinefett  in  der  früher  angegebenen  Zusammen- 
stellung die  am  besten  geeigneten  Rohstoffe. 

Die  Abrichtung  muß  sehr  mild  sein,  weil  die  Seife  sonst  nach  Zu- 
gabe von  Terpentin  und  Salmiakgeist  leicht  glitschig  wird.  Die  Glas- 
proben sollen  jedoch  vollkommen  klar  sein  und  erst  nach  einiger  Zeit 
weiß  werden. 

Der  genügend  abgekühlten,  gegebenenfalls  vermehrten  Seife  krückt 
man  auf  100  kg  Ansatz  bis  zu  2  Yg  kg  Terpentinöl  und  y^  kg  Salmiak- 
geist zu  und  füllt  in  Fässer,  die  man  gut  bedeckt. 

Weifie  Schmier-  oder  Bleichseife.  Unter  dem  Namen  Bleichseife 
oder  weiße  Schmierseife  wird  in  manchen  Gegenden  ein  Produkt  er- 
zeugt, das  nur  dem  Namen  und  der  Konsistenz  nach  eine  Schmier- 
seife ist.  Diese  sogenannte  Bleichseife  wird  meistens  so  hergestellt, 
daß  man  110  kg  Kokosöl  mit  etwa  220  kg  20— 21grädiger  Soda-  und 
Pottaschelauge  zu  einem  klaren,  ziemlich  schaumfreien  Seifenleim  ver- 
siedet, scharf  abrichtet  und  dem  Leim  etwa  550 — 650  kg  heiß  gemachtes 
Natronwasserglas,  das  vorher  mit  55—65  kg  20grädiger  Lauge  ver- 
mischt wurde,  zukrückt.  Die  durch  Mirbanöl  parfümierte  Masse  wird 
schließlich  kalt  gerührt.  Das  hier  verwandte  Kokosöl  läßt  sich  selbst- 
verständlich teilweise  auch  durch  Palmkernöl  oder  gebleichtes  Palmöl 
ersetzen. 

Auch  in  Süddeutschland  stellt  man  hier  und  da  eine  sogenannte 
Talgschmierseife  in  der  Weise  her,  daß  man  170  kg  Talg  mit  425  kg 
Tgrädiger  Ätznatronlauge  bei  mäßigem  Feuer  so  lange  erhitzt,  bis  ein 
guter  Verband  eingetreten  ist,  alsdann  weitere  425  kg  3grädiger  Ätz- 
natronlauge allmählich  zusetzt  und,  ohne  zu  sieden,  erwärmt,  bis  die 
Masse  klar  wird.  Nach  einiger  Ruhe  wird  die  Seife  mit  Mirbanöl  par- 
fümiert und  in  Fässer  geschöpft. 

Das  .Sieden  der  Schmierseifen  mit  Dampf.  Seit  der  allgemeinen 
Einführung  der  öOgrädigen  Ätzkalilauge  können  sämtliche  Schmier- 
seifen mit  direktem  Dampf  fertig  gesotten  werden,  so  daß  man  in  den 
größeren  Betrieben,  die  mit  Dampfeinrichtung  versehen  sind,  auch  bei 
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der  Herstellung  der  Schmierseifen  fast  ausnahmslos  zu  dieser  Siede- 
weise übergegangen  ist.  Wer  längere  Zeit  mit  Dampf  gearbeitet  hat, 
würde  gewiß  nur  schwer  zu  der  alten  Siedemethode  mit  freiem  FeUer 
zurückkehren,  da  die  Annehmlichkeiten  und  Vorteile  der  Dampfsiedef«! 
recht  groß  sind.  Sie  ermöglicht  eine  große  Arbeits-  und  Zeitersparnis, 
insonderheit,  da  auch  das  Rohmaterial,  Ol,  Fettsäure  lind  Lauge  stet6 
durch  Dampfdruck  oder  Pumpe  in  den  Siedekessel  befördert  werden 
kann,  so  daß,  wofern  die  Einrichtung  sachgemäß  angeordnet  ist,  rein 
maschinell  in  kurzer  Zeit  große  Mengen  Materials  eingefüllt  werden 
können. 

Werden  Neutralfette  und  öle  verarbeitet,  so  unterscheidet  sich 
das  eigentliche  Sieden  wenig  von  dem  schon  beschriebenen  Verfahren 
über  freiem  Feuer.  Der  ganze  Ansatz,  dazu  ein  Teil  der  Siedelauge  und 
etwas  Wasser,  kommen  in  den  Kessel,  in  den  dann  Dampf  gegeben 
wird.  Da  durch  diesen  aber  der  Masse  Wasser  zug^ührt  wird,  muß 
die  Siedelauge  naturgemäß  entsprechend  stärker  eingestellt  werden. 
Je  nach  der  Art  des  Dampfes,  je  nachdem  er  trocken  oder  naß  zur 
Anwendung  kommt,  stellt  man  sie  auf  27 — 30*^  B6.  Infolge  des  Auf- 
wallens bilden  Ol  und  Lauge  eine  Emulsion  und  binden  schon  nach 
kurzer  Zeit.  Nun  läßt  man  in  nicht  zu  starkem  Strahl  die  zur  Ver- 
seifung weiter  benötigte  Lauge  zulaufen  und  gibt  dabei  soviel  Dampf, 
<laß  die  Masse  gleichmäßig  ruhig  weiter  siedet.  Bei  richtig  geregeltem 
Zugang  von  Dampf  und  Lauge  kann  die  für  den  ganzen  Ansatz  not- 
wendige Menge  Lauge  ohne  Unterbrechung  zufließen,  und  der  ganze 
Verseifungsprozeß  spielt  sich  ohne  Störung  in  außerordentlich  kurzer 
Zeit  ab. 

Das  Fertigsieden  mit  Dampf  unterscheidet  sich  jedoch  wesentlich 
von  der  Feuersiederei,  da  bei  ersterem  das  Eindampfen  und  damit  auch 
manche  Zeichen  und  Anhaltspunkte  für  den  Sieder  vollständig  ent- 
fallen, an  denen  er  sonst  erkennt,  daß  die  Seife  sachgemäß  hergestellt 
ist.  Bei  einiger  Übung  und  Kenntnis  der  Dampfverhältnisse  wird  der 
Sieder  aber  bald  gefunden  haben,  wie  stark  er  die  Siedelauge  einzu- 
stellen hat  und  wieviel  Wasser  gleich  bei  Beginn  des  Siedens  zur  Ein- 
leitung des  Verbandes  zugegeben  werden  muß,  um  die  normale  Aus- 
beute zu  erzielen.  Trotzdem  jedoch  ist  es  hier  notwendig,  die  Ausbeute 
durch  eine  Fettsäurebestimmung  festzustellen,  um  sicher  zu  gehen  und 
sich  vor  Schaden  zu  bewahren.  Weiß  man,  wieviel  Olansatz  im  Kessel 
ist,  so  ist  es  leicht,  die  Ausbeute  analytisch  zu  ermitteln  und  gegebenen- 
falls in  bestimmter  oder  gewünschter  Weise  durch  den  Zusatz  einer 
Pottasche-  oder  Chlorkaliumlösung  zu  verbessern. 

Die  Zeichen  für  die  genügende  Abrichtung  sind  die  oben  beschriebe- 
nen, so  daß  hier  von  einer  Wiederholung  abgesehen  werden  kann. 
Der  Ungeübte  wird  zunächst  vielleicht  einige  Schwierigkeiten  zu  über- 
winden haben,  bis  er  zu  beurteilen  gelernt  hat,  ob  genügend  Wasser 
zugegen  ist  oder  nicht.  Fehlt  viel  Wasser,  so  sieht  die  Seife  auf  dem 
Glas  wie  übertrieben  aus,  ohne  in  Wirklichkeit  zu  stark  zu  sein,  und 
siedet  auch  im  Kessel  dünn  und  grau,  als  ob  sie  schon  zuviel  Lauge  ent- 
hielte.  Es  ist  dies  ein  Punkt,  wo  der  Anfänger  leicht  einer  Täuschung 
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anheimfallen  kann.  Würde  man  aber  Ol  nachgeben,  so  würde  die 
Seife  zwar  sofort  dicker  sieden  und  auch  die  Glasprobe  klarer  sein, 
dafi  Fehlen  der  Blume  aber  und  die  Dünnflüssigkeit  könnten  keinen 
Zweifel  deurüber  lassen,  daß  Mangel  an  Wasser  den  Fehler  bedingt. 
Nacb  dessen  Zusatz  nimmt  daher  die  Seife  auch  noch  die  ihr  fehlende 
liauge  auf,  siedet  dann  normal  und  zeigt  bei  der  Probenahme  den  ge- 
wüjQschten  Charakter. 

Soll  Harz  mit  versotten  werden,  so  wird  dies  von  Anfang  an  mit 
in  den  Kessel  gegeben.  Diesen  Zusatz  erst  bei  Beendigung  des  Siedens 
zu  machen,  wie  es  häufig  bei  der  Feuersiederei  geschieht,  ist  hier  nicht 
angebracht,  da  das  Auflösen  des  Harzes  zu  viel  Zeit  erfordert, 

Schmierseifen  aus  Fettsäuren.  Selbstverständlicherweise  können 
sämtliche  Schmierseifen  nicht  nur  aus  Neutralöl,  sondern  auch  aus 
Fettsäure  hergestellt  werden.  Die  Art,  in  der  diese  letztere  gewonnen 
wurde,  oder  das  Verfahren,  nach  dem  die  Neutralöle  gespalten  werden, 
hat  auf  das  Sieden  selbst  keinen  Einfluß.  Die  aus  Fettsäure  herge- 
stellten Seifen  fallen  aber  meist  etwas  dunkler  aus  als  solche  aus  Neutral- 
ölen und  werden  deshalb  dort,  wo  helle  Seifen  verlangt  werden,  nach- 
träglich, am  besten  mit  Chlorbleichlauge,  gebleicht,  eine  Maßnahme, 
die  besonders  für  helle  6l3rzeiinschmierseifen  und  die  weißen  Schmier- 
seifen durchaus  zu  empfehlen  ist. 

Das  Sieden  der  Schmierseifen  aus  Fettsäuren  unterscheidet  sich  nun 
aber  insofern  sehr  wesentlich  von  der  vorbeschriebenen  Siedeweise, 
als  hierbei  nicht  der  Olansatz,  sondern  die  zur  Verseifung  des  ganzen 
Ansatzes  notwendige  Menge  Lauge  zuerst  in  den  Kessel  kommt.  Erst 
wenn  diese  zum  Kochen  gebracht  ist,  läßt  man  die  Fettsäure  derartig 
langsam  zufließen,  daß  sie  sich  sofort  verseifen  kann,  indem  man  gleich- 
zeitig die  gesamte  Masse  in  gutem  Sieden  erhält,  um  Klumpenbildung 
zu  vermeiden. 

Eine  Verseif ung  der  Fettsäuren  mit  kohlensaurem  Alkali  ist  bei  der 
Schmierseifensiederei  nicht  üblich,  weil  eine  Ersparnis  dabei  nicht  er- 
zielt würde.  Die  Preise  der  Ätzkalilauge  und  einer  ihr  gleichwertigen 
Pottaschelösung  sind  nämlich  nahezu  die  gleichen,  so  daß  man  all- 
gemein bei  der  Herstellung  von  Schmierseifen  aus  Fettsäuren  mit  den 
gleichen  Laugen  arbeitet,  wie  bei  der  Herstellung  von  Schmierseifen 
aus  Neutralöl.  Selbstverständlicherweise  wird  die  Ätzlauge,  wie  vor- 
beschrieben, auch  je  nach  Art  der  zu  siedenden  Seife  mit  15—25  % 
Pottasche  oder  auch  mit  Soda  und  Chlorkalium  reduziert. 

Die  Verseifung  verläuft,  wenn  die  Masse  gleichmäßig  siedet  und 
der  Zufluß  der  Fettsäure  richtig  geregelt  ist,  glatt  und  ohne  besonderes 
Steigen.  Es  empfiehlt  sich  aber.  Lauge  und  Fettsäure  so  zu  berechnen, 
daß  ein  kleiner  Überschuß  an  Fettsäure  zur  Anwendung  kommt,  um 
die  Abrichtung  mit  Lauge  ausführen  zu  können.  Die  Korrektur  einer 
alkalischen  Seife  mit  Fettsäure  vorzunehmen,  ist  jedenfalls  nicht  rat- 
sam, weil  sich  diese  letztere  in  der  schon  dicken  Seife  nicht  schnell  genug 
verteilen  und  mit  der  überschüssigen  Lauge  verbinden  kann,  so  daß 
Klumpen  entstehen,  die  sich  nur  langsam  und  erst  durch  längeres  Sieden 
wieder  lösen  lassen.    Sonst  bietet  aber  die  Herstellung  von  Schmier- 
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aus  Fettsäuren  durchaus  keine  Schi¥ieri^eiten  und  ist  im  Ver- 
gleich mit  der  Fabrikation  von  Schmieorseifen  aus  Neutralölen  als  einfach 
und  leicht  zu  bezeichnen.  Die  Zusammensetzung  der  Ansätze  kann 
den  vorgenannten  Anweisungen  entsprechend  erfolgen. 

Das  Fttllen  der  Schmierseifen. 

Nachdem  im  Vorstehenden  die  Fabrikation  der  Schmierseifen  be« 
sprechen  ist,  soll  nun  auch  das  künstliche  Vermehren  oder,  wie  der 
technische  Ausdruck  lautet,  das  „Füllen"'  derselben  kurz  betrachtet 
werden. 

Obgleich  es  feststeht,  daß  ein  gutes,  reines  Fabrikat  sich  leichter 
Eingang  verschaöt  und  besser  verkäuflich  ist,  als  ein  künstlich  ver- 
mehrtes bzw.  gefülltes,  und  daß  sowohl  Erzeuger  wie  Verbraucher  ihre 
Rechnung  dabei  besser  finden  dürften,  so  sind  doch  bei  der  stetig  wach- 
senden Konkurrenz  und  der  bedeutenden  Überproduktion  der  letzten 
Jahre  vor  dem  Kriege  gefüllte  Schmierseifen  immer  mehr  in  Aufnahme 
gekommen,  so  daß  sich  viele  Seifenfabrikanten,  die  sonst  entschiedene 
Gegner  derartiger  Operationen  waren,  durch  die  Verhältnisse  gezwungen 
sahen,  auch  in  ihren  Fabriken  gefüllte  Seifen  herzustellen.  Trotzdem 
nun  aber  durch  das  Füllen  bedeutend  mehr  Arbeit  erwächst  und  manche 
gute  Grundseife  dadurch  verdorben  wird,  ist  der  dabei  erzielte  Nutzen 
in  der  Regel  nur  ein  verhältnismäßig  geringer  und  verbleibt  in  der 
Hauptsache  dem  Wiederverkäufer. 

Um  eine  Schmierseife  über  ihre  gewöhnliche  Ausbeute  hinaus  künst- 
lich vermehren  zu  können,  ist  es  vor  allen  Dingen  nötig,  daß  sie  richtig 
gesotten  und  abgerichtet  ist,  also  eine  vollständige  Verseifung  der 
Fette  durch  die  .^Jkalien  stattgefunden  hat.  Weiter  muß  sie  genügend 
stark  eingedampft,  also  der  überschüssige  Wassergehalt  aus  ihr  ent- 
fernt sein,  damit  sie  die  Füllung  besser  aufnehmen  und  tragen  kann. 
Da  femer  die  meisten,  zur  Verwendung  kommenden  Füllungsmittel 
kürzend  wirken,  muß  beim  Sieden  etwas  mehr  ätzende  Lauge  Ver- 
wendung finden.  Nur  ein  kompaktes,  gesundes  Grunderzeugnis  (mit 
nicht  zu  hohem  Harzgehalt)  ist  befähigt,  eine  passende  Füllung  auf- 
zunehmen. 

Um  sicher  zu  gehen,  welche  Füllungsmenge  eine  Seife  ohne  Schaden 
für  Konsistenz  und  Aussehen  aufzunehmen  vermag,  empfiehlt  es  sich, 
durch  vorherige  Proben  an  kleineren  Mengen  des  fertigen  Produktes 
den  zulässigen  Prozentsatz  festzustellen.  Das  Füllen  findet  gewöhnlich 
statt,  sobald  die  Seife  auf  75 — 80^  C  abgekühlt  ist.  Als  Vermehrungs- 
mittel finden  namentlich  Pottasche,  Chlorkaliumlösung,  Wasserglas, 
sowie  von  verschiedenen  Fabriken  in  den  Handel  gebrachte.  Füllungs- 
kompositionen, wie  Saponitin,  Sapolit,  Gelatine,  Kalifüllung  und,  wo 
das  Aussehen  der  Seife  es  erlaubt,  auch  Kartoffelmehl  Verwendung^). 
In  Zukunft  dürften  in  Deutschland  aber  nur  solche  Materialien  als 
Füllmittel  in  Betracht  kommen,  mit  denen  auch  ein  wirklicher  Wasch- 
effekt zu  erzielen  ist. 
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Wohl  am  meisten  wird  zum  Füllen  dieser  Seifen  das  Chlorkalium 
benutzt.  Es  wird  in  Wasser  aufgelöst  und  die  Lösung  auf  10 — 13^  Be 
eingestellt.  Von  dieser  Lösung  krackt  man  der  fertigen,  auf  etwa  75^  C 
ab^kühlten  Seife  soviel  wie  mögUch  zu;  wenn  notwendig,  muß  dann 
nochmals  mit  Lauge  abgerichtet  werden.  Der  Zusatz  kann,  je  nachdem 
die  Seife  mehr  oder  weniger  eingedampft  ist,  10 — ^26  %  betragen.  Wie 
oben  angegeben,  erleichtert  hierbei  die  vorherige  Bestimmung  des  Fett- 
säuregehaltes das  Arbeiten  ungemein,  da  man  so  einen  Anhaltspunkt 
gewinnt, 'wieviel  Lösung  der  Seife  noch  zugegeben  werden  kann,  ohne 
daß  eine  überschliffene  Seife  entsteht.  Im  Winter  erweisen  sich  mit 
Chlorkaliumlösung  gefüllte  Seifen  sehr  widerstandsfähig,  wenn  sie  eine 
nicht  zu  starke  Abrichtung  erfahren  haben. 

An  Stelle  der  Chlorkaliumlösimg  kann  mit  gleichem  Erfolge  auch 
eine  Pottaschelösung  verwendet  werden,  die  zwar  wesentlich  teurer 
als  die  erstere,  aber  auch  bedeutend  besser  ist. 

Kali-  sowie  Natronwasserglas  finden  ebenfalls  vielfache  Anwendung. 
Sie  können  sowohl  mit  Wasser  verdünnt  als  auch  konzentriert  hinzu- 
gegeben werden.  Es  empfiehlt  sich  aber,  dem  Wasserglas  vor  seiner 
Verwendung  etwas  30  %ige  Lauge  zuzukrücken  (etwa  10  kg  Lauge 
auf  100  kg  Wasserglas),  damit  es  von  der  Seife  besser  aufgenommen 
und  eine  nochmalige  Abrichtung  der  Seife  unnötig  wird. 

Durch  Benutzung  der  von  mehreren  Fabriken  unter  den  oben  ge- 
nannten Bezeichnungen  in  den  Handel  gebrachten  Füllungsmittel  ist 
kaum  ein  wirklicher  Vorteil  zu  erzielen,  da  es  sich  hier  zumeist  um 
Mischungen  oder  Lösungen  verschiedener  Salze  handelt,  die  im  Ver- 
hältnis zu  ihrem  wirklichen  Wert  viel  zu  teuer  sind. 

Dasselbe  gilt  auch  für  die  in  manchen  Seifenfabriken  noch  immer 
angewandten  Füllungslaugen;  denn  es  ist  durchaus  irrig,  zu  glauben, 
daß  von  einer  solchen  gallertartigen  Seifenlösung  mehr  in  eine  Seife 
eingekrückt  werden  kann,  als  von  einer  klaren  Lösung.  Wenn  die 
Schmierseife  eine  etwas  größere  Menge  dieser  Füllungslaugen  aufnimmt, 
so  beruht  dies  lediglich  darauf,  daß  in  der  Lauge  selbst  ziemlich  viel 
Seife  enthalten  ist,  die  doch  als  Füllung  eigentlich  gar  nicht  in  Betrsu^ht 
kommt.  Die  Aufnahmefähigkeit  für  Lösungen  ist  eben  eine  begrenzte, 
will  man  über  diese  Grenze  hinausgehen,  so  muß  man  Bindemittel 
anwenden,  die  ihrerseits  wie  eben  diese  Füllungslaugen  zum  Teil  aus 
Seife  bestehen,  so  daß  das  Fertigfabrikat  durch  diesen  Zusatz  also 
keinerlei  Verbilligung  erfährt. 

Der  Vollständigkeit  halber  seien  nachstehend  jedoch  einige  Vor- 
schriften für  solche  Füllungslaugen  mitgeteilt. 

1.  50  kg  Kokosöl  werden  mit  100  kg  Sodalauge  von  20°  Bö  ver- 
seift und  der  erhaltenen  Seife  eine  Lösung  von  200  kg  Chlorkalium  und 
100  kg  kalzinierter  Soda  in  2000  kg  Wasser  zugekrückt. 

2.  100  kg  Kernseife  werden  in  600  kg  Wasser  heiß  aufgelöst  und 
100  kg  Chlorkaliumlösung  von  15°  Bö,  sowie  150  kg  Natronwasserglas 
von  38°  Bö  zugekrückt. 

Die  weitaus  größte  Verwendung  unter  den  genannten  Vermehrungs- 
mitteln fand  aber  vor  dem  Kriege  das  Kartoffelmehl.    Es  beruht  dies 
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darauf,  daß  dasselbe  in  kaltem  Wasser  wie  in  Alkalilösung  nur  wenig 
aufquillt  und  nur  durch  Ätzlauge  in  eine  glatte,  steife  Gallerte  ver- 
wandelt wird.  Das  Kartoffelmehl  hat  ferner  die  Eigenschaft,  viel 
Feuchtigkeit  zu  binden,  und  macht  die  so  vermehrte  Seife  kompakter 
und  haltbarer.  Da  es  daneben  freilich  auch  eine  Trübung  des  Fertig- 
fabrikates bedingt,  findet  es  in  der  Regel  nur  für  geringere  Sorten,  bei 
denen  eine  hohe  Ausbeute  erwünscht  ist,  Verwendung. 

Für  die  Zwecke  der  Füllung  wird  das  Mehl  in  einem  passenden, 
neben  dem  Kessel  stehenden  Gefäß  in  2 — 3  Teile  10 — 12grädiger  Pott- 
asche- oder  Chlorkaliumlösung  eingerührt,  dann  mit  einigen  Schöpfern 
Seife  versetzt,  bis  alles  zu  einer  einheitlichen,  sahnenähnlichen  Masse 
geworden  ist,  die  dann  zu  der  Seife  in  den  Kessel  geschöpft  und  darin 
gut  verkrückt  wird.  Wenn  das  Mehl  mit  10 — 12grädiger  Lösung  an- 
gerührt wird,  so  muß  die  Seife  nach  der  Füllung  nochmals  abgerichtet 
werden.  Alsdann  muß  eine  Probe  auf  dem  Glase  wieder  gut  aufliegen, 
die  nötige  Schärfe  zeigen  und  nach  dem  Erkalten  genügend  fest  und 
kurz  sein.  Um  die  so  entstehende  Mühe  zu  ersparen,  ist  es  aber  auch 
vielfach  üblich,  die  ungefähr  erforderliche  Menge  der  Abrichtelauge  der 
fertigen  Seife  im  Kessel  schon  vor  Zugabe  der  Mehlfüllung  zuzusetzen. 

Die  Menge  des  anzuwendenden  Mehles  hängt  ganz  davon  ab,  welches 
Aussehen  die  Seife  erhalten  soll.  Zu  ganz  klaren  Seifen  darf  es  nicht 
benutzt  werden,  da  jeder  Zusatz  trübt.  Wird  hingegen  eine  klare 
Seife  nicht  verlangt,  so  kann  der  Zusatz  ein  sehr  hoher  sein;  es  gibt 
Produkte  mit  50  und  sogar  75  %  Mehlgehalt,  auf  100  kg  Olansatz  ge- 
rechnet, obwohl  ein  wesentlicher  Nutzen  durch  hohe  Füllungen  kaum 
zu  erzielen  ist.  Jedenfalls  steht  der  erreichbare  Vorteil  in  keinem  Ver- 
hältnis zu  dem  ganz  wesentlich  verschlechterten  Aussehen  des  Fertig- 
produktes. 

Während  es  nach  dem  Obigen  beim  Füllen  der  glatten  und  ge- 
körnten Schmierseifen  fast  allgemein  üblich  ist,  das  Mehl  mit  10  bis 
12grädiger  Pottasche-  oder  Chlorkaliumlösung  anzurühren  und  nach 
der  Füllung  mit  starker  Lauge  abzurichten,  verfährt  man  beim  Füllen 
der  glatten  Elain-,  Schäl-  oder  Silberseifen  häufig  so,  daß  man  das  Mehl 
in  einer  17 — ^20grädigen  Lösung  anrührt,  die  zuvor  gut  angewärmt  wird. 
Eine  nachträgliche  Abrichtung  wird  alsdann  entbehrlich. 

Die  Fa^tage  für  Schmierseifen. 

Von  großer  Bedeutung  für  die  Schmierseifenfabrikation  ist  stets 
die  vorteilhafte  Beschaffung  zweckentsprechender  Fastagen  zur  Auf- 
nahme und  zum  Transport  der  Seife. 

Gut  brauchbare  Seifenfässer  lassen  sich  nur  aus  weichem  Kiefern* 
oder  Buchenholz  herstellen,  das  wenig  Gerbsäure  enthält,  so  daß  sich 
die  eingegossene  Schmierseife  an  den  Stäben  nicht  rot  bzw.  braun 
verfärben  kann.  Vorzugsweise  sind  alle  aus  Eichenholz  angefertigten 
Tonnen  und  Fässer,  die  bekanntlich  besonders  viel  Gerbsäure  ent- 
halten, von  einer  Verwendung  auszuschließen.  Auch  leere  Schmalz- 
iäaser,  Ol-  und  Petroleumbarrels  sind,  selbst  gut  gereinigt,  zum  Ein- 
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füllen  von  Schmierseifen  wenig  geeignet  und  höchstens  zum  Einschlagen 
kalter  Seife  benutzbar. 

Für  kleinere  Mengen  (von  12,5 — 50  kg)  finden  gewöhnlich  f^lsser 
in  Tonnen-  oder  KübeUorm  Verwendung.  Die  letztere  ist  praktisoher, 
weil  sich  die  Seifen  besser  einfüllen  und  herausnehmen  lassen.  Buchen- 
fässer sind  in  der  Regel  etwas  teurer,  aber  auch  haltbarer  als  Kiefern- 
fässer,  so  daß  sie  am  ehesten  zur  Anschaffung  zu  empfehlen  sind.  Auch 
Seifenkübel,  Töpfe,  Eimer  und  Wannen  aus  verzinntem  Eisenblech 
mit  verschließbarem  Deckel  dienen  in  verschiedener  Größe  vielfach 
dem  gleichen  Zweck. 

Reichlich  100  kg  Schmierseife  können  auch  von  Heringstonnen  auf- 
genommen werden,  die  fest  gebaut  und  deshalb  für  den  l^nsport  sehr 
geeignet  und  außerordentlich  billig  sind.  Wenn  man  die  Heringstonnen 
2 — 3  mal  gut  mit  kochend  heißem  Wasser  ausbrüht  und  mit  demselben 
jeweils  einige  Zeit  stehen  läßt,  sind  sie  vollständig  rein  und  getrocknet 
ohne  jeden  Nachteil  zu  verwenden. 

Für  größere  Mengen  Schmierseife  kann  man  auch  gut  gereinigte, 
dichte  Pottasche-  und  Sodafässer  verwenden,  um  deren  Bauch  man  des 
besseren  Schutzes  halber  zwei  starke  Holzbänder  legt;  solche  Fastage 
ist  leicht  und  billig,  hält  aber  in  der  Regel  auch  nicht  mehr  als  einen 
Transport  aus.  In  Fabriken,  die  einen  Böttcher  halten,  werden  viel- 
fach die  Stäbe  zerschlagener  Pottasche-,  Soda-  und  Zuckerfässer  zu 
Seifentonnen  verschiedener  Größe  verarbeitet.  Bei  einiger  Aufmerk- 
samkeit ist  hiergegen  nichts  einzuwenden,  zu  warnen  ist  aber  vor  der 
Verwendung  ausgebrannter  Fässer,  z.  B.  leerer  Zementtonnen,  in  denen 
die  Seife  schwarz  und  schmutzig  wird. 

Selbstverständlich  müssen  alle  Füllgefäße  bei  ihrer  Verwendung  rein 
und  trocken  sein,  da  die  heiße  Seife  jede  in  dem  Faßholz  vorhandene 
Feuchtigkeit  anzieht  und  dadurch  lang  und  dünn  wird.  Ist  mit  den 
Abnehmern  die  Zurücknahme  der  Leerfässer  vereinbart,  so  ist  es  gut, 
darauf  hinzuwirken,  daß  solche  Gefäße  nicht  ausgewaschen,  sondern 
lediglich  gut  ausgekratzt  zurückgesandt  werden. 

Femer  empfiehlt  es  sich,  die  gefüllten  Seifenfässer  im  Keller  nicht 
direkt  auf  den  Stein-  bzw.  Zementboden  aufzustellen,  sondern  lange, 
durch  Zwischenstücke  verbundene,  viereckige  Hölzer  als  Unterlage 
derart  zu  benutzen,  daß  unter  dem  Boden  der  Fässer  ein  Hohlraum 
bestehen  bleibt.  In  gleicher  Weise  ist  dann  schließlich  zu  vermeiden, 
daß  die  Fässer  mit  feuchten  Kellerwänden  in  Berührung  kommen. 

Zum  Lagern  der  Schmierseifen  sollen  möglichst  kühle,  trockene 
Räume  benutzt  werden.  Im  Winter  würden  die  Schmierseifen  in  einem 
feuchten  Lagerraum  weich  und  lang  werden,  im  Sommer  in  einem 
der  Wärme  mehr  zugänglichen  Räume,  durch  Eintrocknen  an  Gewi'^ht 
verlieren.  Wie  im  Winter  die  Aufnahme  von  Feuchtigkeit,  so  ist  im 
Sommer  der  Verlust  des  für  die  Konsistenz  der  Seife  notwendigen 
Wassergehaltes  für  deren  Haltbarkeit  und  Verkäuflichkeit  von  größtem 
Nachteil.  Eine  stark  nachgetrocknete,  reine  Schmierseife  verliert  die 
erforderliche  Konsistenz  und  wird  infolge  des  Feuchtigkeitsverlustes 
dünn  und  schmierig,  mit  Kartoffelmehl  vermehrte  Seifen  werden  schließ'- 


Seifen  f&r  die  Textilindnatrie.  359 

lieh  trocken,  bröcklig  und  damit  unveriiäoflich.  Am  empfindlichsten 
gegen  Feuchtigkeit  und  Wärme  aber  iat  die  Naturkomseife,  deren 
Lagerung  und  Aufbewahrung  daher  ganz  besondere  Aufmerksamkeit 
und  Soi^alt  erfordert. 


Seifen  für  die  Textilindustrie. 

Einen  Industriezweig  für  sich  bilden  die  Textüseifen,  deren  Ver- 
brauch ein  ganz  bedeutender  ist.  Infolge  der  besonderen  Anforde- 
rungen, die  die  Textilindustrie  an  die  von  ihr  verarbeiteten  Produkte 
stellt,  ist  gerade  hier  die  Seife  ein  Vertrauensartikel,  dessen  Auswahl 
die  größte  Vorsicht  und  dessen  Herstellung  eine  besondere  Sorgfalt 
erfordert,  eine  Erfahrung,  die  schon  mancher  hat  machen  müssen,  der 
in  dieser  Industrie  alteiagebürgerte,  dem  Äußern  nach  vielleicht  un- 
ansehnliche Seifen  durch  etwas  Besseres  verdrängen  wollte. 

Die  in  der  Textilindustrie  angewandten  Seifenfabrikate  zerfallen 
in  zwei  Hauptgruppen:  in  Riegel-  und  in  Faßseifen.  Erstere  sind  fast 
ausschließlich  Natron-,  letztere  fast  ausschließlich  reine  Kaliseifen  ohne 
jede  Nachfüllung  oder  dergleichen. 

Als  Riegelseifen  kommen  meist  nur  bessere  Qualitäten  zum  Ver- 
brauch, und  zwar  hauptsächlich  auf  Leimniedersr^hlag  oder  Unterlauge 
fertiggestellte  Kernseifen,  sowie  hin  und  wieder  auch  Eschweger  Seifen, 
während  Leimseifen  vom  Verbrauche  fast  ausgeschlossen  sind;  allein 
von  der  Leinenindustrie  wird  zuweilen  auch  eine  Wasserglasseife  ver- 
wandt. 

Im  allgemeinen  fordert  man  in  der  Textilindustrie  eine  völlig  neu- 
trale Seife,  doch  gibt  es  auch  einzelne  Zweige,  in  denen  man  alkalische 
Seifen  mit  einem  ganz  bestimmten  Fettgehalt  benötigt.  Die  für  die 
verschiedenartigen  Zwecke  dieser  Industrie  benötigten  Fabrikate  weisen 
aber  auch  in  ihren  übrigen  Eigenschaften*  oft  weitgehende  Unterschiede 
auf,  denn  hier  verlangt  man  Riegelseifen,  die  nach  ihrer  Auflösung  in 
gewöhnlich  8 — ^9  Teilen  Wasser  eine  gallertartige  Seifenmasse  ergeben« 
dort  dagegen  solche,  die  nach  ihrer  Auflösung  ein  halbfestes  Schlichte- 
präparat bilden;  an  anderer  Stelle  wieder  verlangt  man  Riegelseifen, 
die  sich  zu  einem  wasserdünnen  Schlichtepräparat  auflösen  lassen. 
Man  ersieht  daraus,  daß  die  Fabrikation  von  Textilseifen  nicht  nur 
eingehende  Kenntnis  der  Seifensiederei,  sondern  auch  besondere  Er- 
fahrungen auf  dem  Gebiet  der  Textilindustrie,  insonderheit  in  bezug 
auf  den  Verwendungszweck  der  erforderlichen  Seifenpräparate  voraus- 
setzt. Erst  so  kann  man  wissen,  wie  die  Fettansätze  zusammenzu- 
stellen sind,  und  dementsprechend  richtig  liefern.  Verarbeitet  z.  B. 
eine  Textilfabrik  eine  dunkle  Walkseife  aus  Olein,  Knochenfett  und 
Walkfett,  so  kann  diese  trotz  ihrer  äußeren  Unansehnlichkeit  ein  vor- 
zügliches, neutrales  Erzeugnis  sein  und  nach  ihrer  Auflösung  in  8  bis 
9  Teilen  Wasser  das  geforderte,  dünne  Schlichtepräparat  ergeben. 
Wollte  ein  Seifenfabrikant,  der  von  der  Textilseifenherstellung  nichts 
versteht,  an  ihrer  Stelle  eine  helle,  viel  besser  aussehende  Talgkem- 
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seife  oder  dergleichen  liefern,  so  würde  er  einen  vollständigen  Mißerfolg 
haben,  da  diese  Seife  nach  ihrer  Auflösung  eine  dicke,  gallertartige 
Schlichte  ergeben  würde,  die  für  den  in  Betracht  kommenden  Zweck 
völlig  unbrauchbar  ist. 

Für  die  Zusammenstellung  der  Fettansätze  ist  nun  im  wesentlichen 
das  Folgende  zu  beachten:  Wird  eine  Seife  zu  gallertartiger  Schlichte 
gefordert,  so  dürfen  nur  tierische,  stearinhaltige  Fette  verarbeitet 
werden;  je  stearinhaltiger  der  Fettansatz,  um  so  fester  wird  das  Auf- 
lösungspräparat sein.  Wird  neben  Kemöl,  Kokosöl,  Kottonöl  usw. 
nur  ein  Teil  stearinhaltiger  Fette  mit  verseift,  so  erhält  man  Produkte» 
die  nach  ihrer  Auflösung  halbdicke  Schlichte  ergeben.  Verarbeitet 
man  dagegen  nur  Kemöl  oder  Kokosöl  mit  Zusätzen  von  Olein,  Kottonöl, 
Erdnußöl,  Olivenöl  und  anderen  flüssigen  ölen,  so  erhält  man  eine  Seife, 
die  sich  zu  einer  dünnen  Schlichtemasse  auflösen  läßt.  Die  Schmier- 
seifen geben  als  Kaliseifen  nach  ihrer  Auflösung  überhaupt  nur  wasser- 
dünne Schlichte,  die  auch  beim  Erkalten  nicht  dick  wird. 

Obgleich  von  Fabrikanten  und  Chemikern  vielfach  behauptet  wird, 
daß  das  fettsaure  Kali  eine  vorteilhaftere  Wirkung  auf  Stoffe  und  Ge- 
webe ausübe  als  das  fettsaure  Natron,  und  obwohl  Schmierseifen  außer- 
dem für  viele  Zwecke  bequemer  anzuwenden  sind,  werden  in  den  ver- 
schiedenen Zweigen  der  Textilindustrie  aber  auch  harte  Natronseifeu 
in  erheblicher  Menge  verarbeitet,  und  zwar  kommen  gerade  bei  Stoffen 
mit  empfindlichen  Farben  in  der  Regel  nur  neutrale  Kernseifen  zur 
Anwendung,  die  nach  ihrer  Auflösung  eine  dünne  Schlichte  ergeben. 
Die  von  den  Verbrauchern  an  derartige  Seifen  gestellten  Anforderungen 
sind  fast  immer  die  gleichen:  hoher  Fettsäuregehalt,  sowie  möglichst 
neutrale  Reaktion  und  Greruchlosigkeit,  soweit  letztere  überhaupt 
möglich  ist. 

Um  diese  Bedingungen  zu  erfüllen;  ist  es  notwendig,  recht  gehalt- 
reiche Fette,  und  zwar  vornehmlich  Talg,  Kokosöl,  Kernöl,  Olein  und 
Olivenöl  für  die  Fabrikation  zu  verwenden.  Wenn  völlig  neutrale  Pro- 
dukte angefertigt  werden  müssen,  sind  diejenigen  Fette  zu  bevorzugen, 
aus  denen  sich  am  leichtesten  neutrale  Seifen  herstellen  lassen,  nämlich 
Olivenöl  und  Olein  und  als  Zusatzfette  Kottonöl,  Erdnußöl,  sowie 
Kemöl  und  Kokosöl.  Olivenöl  und  Olein  wird  man  aber  stets  als  Haupt- 
fette heranziehen,  wenn  eine  Seife  verlangt  wird,  die  ein  flüssiges 
Schlichtepräparat  ergeben  soU.  Ist  dies  nicht  der  Fall,  so  können  be- 
sonders für  neutrale  Olivenölseifen  auch  die  stearinhaltigen  Satzöle 
und  die  grünen  Sulfurolivenöle  Ven^'endung  finden,  da  man  ganz  reine 
Olivenöle  des  Preises  halber  nur  selten  allein  versiedet.  An  ihrer  Stelle 
finden  aber  auch  glatte,  weiße,  ziemlich  neutrale  Kernseifen  aus  Talg, 
Kemöl,  Kottonöl  u.  dgl.  Verwendung. 

Die  Fabrikation  der  wirklich  neutralen  Textilseifen  ist  nicht  leicht 
und  erfordert  großes  Verständnis  und  höchste  Aufmerksamkeit  bei 
ganz  gewissenhaftem  Arbeiten.  Eine  gewisse  Schwierigkeit  bietet  in- 
sonderheit die  Innehaltung  eines  vorbestimmten  Fettsäuregehaltes,  da 
es  bei  allen  diesen  Erzeugnissen  mehr  und  mehr  Sitte  geworden  ist, 
unter  Gktrantie  des  Fettsäuregehaltes  zu  kaufen.    Wer  also  unter  dieser 
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Bedingung  Seifen  anzufertigen  hat,  muß,  um  die  Zufriedenheit  des 
Käufers  zu  erlangen,  die  Praxis  vollkommen  heherrschen»  Es  gibt  kein 
Merkmal,  das  beim  Sieden  anzeigt,  wie  hoch  der  Fettgehalt  einer  fertigen 
Seife  sein  wird,  so  daß  man  im  wesentlichen  auf  spätere  Korrekturen 
angewiesen  ist,  wenn  während  des  Siedeprozesses  Fehler  unterlauien. 

Für  neutrale  Kernseifen  setzt  der  Verbraucher  in  der  Regel  minde- 
stens einen  Fettgehalt  von  62  %  voraus;  viele  verlangen  aber  auch 
mehr,  so  daß  die  fertigen  Seifen  in  solchem  Falle  zum  Trocknen  auf- 
gestellt werden  müssen. 

Um  neutrale  Produkte  zu  erzielen,  ist  es  vor  allen  Dingen  not- 
wendig, daß  die  Fette  g^nau  verseift  werden.  Durch  nachträgliche 
Operationen  ist  andernfalls  wenig  zu  helfen.  Neutrale  Reaktion  heißt 
eben,  daß  die  Fette  so  vollständig  verseift  sind,  daß  in  dem  fertigen  Pro- 
dukt weder  freies  Alkali  noch  unverseiftes  Fett  vorhanden  ist.  In 
vielen  Fällen  ist  es  sogar  sehr  empfehlenswert,  dem  in  normaler  Weise 
fertiggestellten  Seifenleim  nach  dem  schon  mehrfach  erwähnten  Vor- 
schlage von  Schrauth  eine  geringe  Menge  freier  Rizinusölfettsäure 
oder  Rizinusölsulfosäure  hinzuzufügen,  die  der  beim  Waschprozeß  ein- 
tretenden Hydrolyse  entgegenwirkt.  Man  erhält  hierdurch  viel  klarere 
und  glänzendere  Seifenlösungen,  die  abgesehen  von  ihrer  guten  Schaum- 
fähigkeit, die  gewaschene  Ware  geruchloser  hinterlassen  als  dies  bei 
Verwendung  der  sonst  üblichen  Fabrikate  möglich  ist. 

Für  die  weitere  Beurteilung  insbesondere  der  zum  Walken  dienenden 
Kernseifen  kommt  alsdann  noch  die  Frage  in  Betracht,  ob  die  Seife 
einen  zum  Walken  geeigneten  Seifenleim  zu  bilden  imstande  ist.  Da 
jeder  Seifenleim  bei  höherer  Temperatur  eine  dünnflüssige,  wässerige, 
zur  Verfilzung  der  Wollhaare  ungeeignete  Beschaffenheit  annimmt,  so 
wird  derjenige  Leim  der  bessere  sein,  der  noch  bei  einer  höheren  Tem* 
peratur,  wie  sie  bei  der  Wollwäscherei  vorkommen  kann,  eine  gewisse, 
die  Verfilzung  der  Wollhaare  fördernde  Zähigkeit  beibehält.  Die  Unter- 
suchung der  Seife  daraufhin  erfolgt  nach  L.  Morawski  und  Demski^) 
mit  Hilfe  der  Spinnprobe,  indem  man  im  kochenden  Wasserbade  10  g 
feingeschabter  Seife  in  100  ccm  Wasser  löst,  das  Becherglas  in  kaltes 
Wasser  einstellt,  mit  dem  Thermometer  rührt  und  beobachtet,  bei 
welcher  Temperatur  die  Lösung  zähflüssig  und  fadenziehend  wird, 
d.  h.  zu  „spinnen"'  beginnt. 

Der  Temperaturgrad,  bei  dem  dieses  Spinnen  der  Seife  eintritt,  ist 
bei  den  aus  verschiedenen  Fetten  hergestellten  Seifen  ein  verschiedener. 
Im  allgemeinen  scheint  das  Eintreten  des  Spinnens  vorwiegend  vom 
Schmelzpunkt  der  in  der  Seife  enthaltenen  Fettsäuren  abhängig  zu  sein, 
jedoch  nimmt  die  Spinntemperatur  in  viel  schnellerem  Grade  ab  als 
die  Schmelztemperatur.  So  z.  B.  gibt  eine  Talgkemseife,  deren  Fett- 
säuren bei  43,6^  C  schmelzen,  eine  Spinntemperatur  von  34°  C;  während 
sich  bei  einer  Marseiller  Seife,  deren  Fettsäuren  bei  26°  C  schmelzen, 
das  Spinnen  erst  bei  4°  C  einstellt.  Der  Wassergehalt  übt  auf  das 
Spinnen  der  Seife  keinen  merklichen  Einfluß  aus. 


1)  Dingl.  pol.  J.  1885,  257,  S.  630;  Seifenfabrikant  1885,  S.  608. 
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In  den  Tuchfabriken  ist,  falls  nicht  neutrale  Seifen  geboten  er- 
scheinen, ein  oft  beträchtlicher  Zusatz  von  Soda  gebräuchlich,  und  es 
fragt  sich  nun,  ob  dieser  Sodazusatz,  abgesehen  davon,  daß  er  den  Seifen- 
leim stark  alkalisch  macht,  nicht  seine  Eigenschaft  auch  in  anderer 
Weise  beeinflußt.  Dies  i^it  in  der  Tat  der  Fall.  Durch  den  Zusatz  von 
Soda,  Kochsalz  u.  dgl.  wird  die  Spinntemperatur  bedeutend  erhöht, 
wie  aus  folgender  Zusammenstellung  hervorgeht: 


10  g  Seife  in  100  com  Wasser 


Schmelz- 
punkt der 
Fettsäuren 
«0 


Spinn- 
temperatur 


nach  Zusatz 
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g 
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temperatur 


Talgkernseife 

Talgkernseife 

Seite  (nicht  näher  bezeichnet^ 
Sulfurölseife 
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1,0         „ 


70 
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Im  Gregensatz  hierzu  werden  aber  in  der  Seidenfärberei,  die  be- 
kanntlich die  weitgehendsten  Ansprüche  an  die  Seifen  stellt,  freies  und 
kohlensaures  Alkali  als  schädlich  bezeichnet.  Auch  in  der  Schafwoll- 
industrie sind  Seifen  mit  einem  Gehalte  an  freiem  und  kohlensaurem 
Alkali  als  geringwertig  anzusehen,  da  jede  tierische  Faser  durch  alkalische 
Lösungen  angegriffen  wird.  Femer  verlangt  man  von  solchen  Seifen, 
daß  Harzseifen,  Silikate  und  Borate,  sowie  Füllungsmittel  nicht  zu- 
gegen sind. 

Auch  die  Furcht,  daß  durch  Harzseifen  Harzflecke  entstehen,  ist 
sehr  weit  verbreitet;  dies  hält  Th.  Morawski^)  aber  für  unbegründet. 
In  der  chemischen  Versuchsanstalt  in  Bielitz  sind  seinen  Ausführungen 
zufolge  in  den  Jahren  1884  bis  1898  mehr  als  500  fehlerhafte  Tuche 
zur  Untersuchung  gekommen,  doch  seien  darunter  durch  Harz  ver- 
anlaßte  Flecke  fast  gar  nicht  beobachtet.  Daß  aber  in  der  langen  Reihe 
sehr  viel  harzhaltige  Seifen  beim  Walken  verwandt  wurden,  hält  Mo- 
rawski  für  zweifellos.  Fehler  in  der  Walke  durch  harzhaltige  Seifen 
können  aber  am  ehesten  dadurch  zustande  kommen,  daß  sich  bei  Her- 
stellung der  Seife  ein  Teil  des  Harzes  der  Verseifung  entzieht,  das  sich 
dann  als  solches  auf  dem  Gewebe  abscheidet  und  nunmehr  das  Aus- 
fallen des  Farbstoffes  an  den  betreffenden  Stellen  verhindert;  dies  an- 
zunehmen, ist  aber  bei  der  leichten  Verseifbarkeit  des  Harzes  kein 
Grund  vorhanden,  weshalb  Morawski  vermutet,  daß  die  Abneigung 
gegen  die  Verwendung  von  Harzseifen  andere  Ursachen  habe.  Durch 
Versuche  konnte  denn  auch  festgestellt  werden,  daß  ein  Harzgehalt 
der  Seifen  den  Spinnpunkt  äußerst  ungünstig  beeinflußt  und  bei  der 
Spinnprobe  die  Fäden  viel  kürzer  abreißen  läßt  als  bei  nicht  harz- 
haltiger  Seife. 

Wasserglas  übt  eine  ähnliche  Wirkung  wie  Soda  und  Kochsalz  aus, 
indem  es,  wenn  auch  in  viel  geringerem  Grade  den  Spinnpunkt  erhöht. 
Selbstverständlich  sollen  aus  diesem  Verhalten  aber  keine  Folgerungen 


1)  Seifenfabnkant  1898,  S.  856. 
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für  die  Praxis  gezogen  werden,  da  wasserglashaltige  Seifen  unter  allen 
Umständen  zu  verwerfen  sind. 

Im  Folgenden  sollen  nunmehr  einige  Vorschriften  für  die  Herstellung 
der  hier  in  Betracht  kommenden  Fabrikate  gegeben  werden. 

Riegelseifen. 

Neutrale  Olivendlseife.  Eine  neutrale  Olivenölseife  stellt  man  am 
besten  aus  reinem  Olivenöl  her.  Wenn  dem  jedoch  der  Preis  entgegen- 
steht, so  kann  ein  Teil  des  Ansatzes  auch  durch  helles  Olein,  Erdnußöl 
oder  Talg  ersetzt  werden.  Bei  der  Zusammenstellung  des  Ansatzes 
muß  natürlich  die  Verwendungsweise  der  Seife  berücksichtigt  werden. 
Sollen  ihre  Lösungen  auch  bei  niedriger  Temperatur  noch  flüssig  und 
klar  bleiben,  so  darf  sie  natürlich  keinen  Talg  im  Ansatz  enthalten, 
der  dann  am  besten  durch  etwas  Kemöl  zu  ersetzen  ist. 

Die  Siedeweise  ist,  wie  schon  gesagt,  die  für  eine  abgesetzte  Kern* 
seife  übliche.  Geht  man  von  Neutralfetten  ^us,  so  kommt  der  ganze 
Ansatz  in  den  Kessel.  Mit  einem  Teil,  etwa  einem  Sechstel  der  zur 
VerserCung  notwendigen,  20 — ^25^  B^  starken  Siedelauge  leitet  man  den 
Verband  ein  und  gibt  dann  nach  und  nach  die  übrige  Lauge  hinzu,  bis 
sich  ein  schöner,  klarer  Leim  im  Kessel  befindet.  Kommt  der  Ansatz 
allein,  ohne  den  Leimkem  vom  vorhergehenden  Sude,  zur  Verseifung, 
so  ist  es  notwendig,  während  des  Siedens  ungefähr  1 — 2  %  Salz  hinzu- 
zugeben, um  ein  leichteres,  normales  Sieden  zu  bewirken.  Der  Laugen- 
zusatz wird  fortgesetzt,  bis  die  Seife  guten  Druck  und  leichten  Stich 
zeigt;  alsdann  läßt  man  noch  eine  Zeitlang  sieden  und  überzeugt  sich, 
ob  der  leichte  Stich  bestehen  bleibt.  Wenn  dies  der  Fall  ist,  so  darf 
man  annehmen,  daß  alles  Ol  und  Fett  gut  verseift  ist,  um  ganz  sicher 
zu  gehen,  kann  man  aber  die  Seife  auch  noch  einige  Zeit,  am  besten 
über  Nacht,  im  Leim  stehen  lassen  und  dann  die  Abrichtung  nochmals 
nachprüfen.  Würde  alsdann  der  Stich  verschwunden  sein,  so  müßte 
noch  Lauge  nachgegeben  werden.  Dieser  Laugenüberschuß  soll  aber 
nur  die  Gewähr  bieten,  daß  alles  Fett  vollkommen  mit  Lauge  gesättigt 
ist,  weshalb  man  später  wieder  zu  seiner  Neutralisation  vorsichtig  noch 
soviel  öl,  am  besten  Kemöl,  hinzugibt,  bis  der  Stich  wieder  verschwindet. 
Nun  macht  man  die  Probe  mit  Phenolphtaleinlösung,  indem  man 
einige  Spänchen  der  erkalteten  Seife  in  einem  Reagenzgläschen  mit 
reinem  Alkohol  >  zur  Lösung  bringt  und  prüft,  ob  Phenolphtalein  in 
dieser  Lösung  eine  nur  ganz  schwache  Rosafarbung  hervorruft.  Diese 
leichte  Färbung  gibt  die  Gewißheit,  daß  noch  ein,  allerdings  nur  ganz 
geringer  Überschuß  an  Alkali  in  der  Seife  vorhanden  ist,  der  aber  beim 
Aussalzen  und  Ausschleifen  entfernt  wird.  Nun  wird  der  Leim  aus- 
gesalzen, bis  ein  schöner,  schaumfreier,  runder  Kern  im  Kessel  siedet 
und  die  Unterlauge  klar  vom  Spatel  abläuft.  Sind  noch  Abschnitte 
vorhanden,  so  können  diese  jetzt  hinzugegeben  werden. 

Der  Kern  bleibt  nun  einige  Stunden  ruhig  stehen.  Alsdann  wird 
er  nach  Entfernung  der  Unterlauge  mit  schwachem,  etwa  3grädigem 
Salzwasser  oder  auch  nur  mit  reinem,  heißem  Wasser  verschliffen,  bis 
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die  Seife,  mit  dem  Spatel  geworfen,  flattert  und  leicht  nässenden  Finger- 
druck  besitzt. 

Je  nach  der  Größe  des  Sudes  bleibt  die  Seife  nunmehr  1 — 3  Tage 
im  Kessel  zum  Absetzen  stehen  und  wird  erst  abgepumpt  oder  ab- 
geschöpft, wenn  völlige  Klärung  erreicht  ist.  Alsdann  muß  sie  sich 
in  destilliertem  Wasser  vollkommen  klar  lösen,  und  die  Lösung  darf 
auch  bei  niederen  Temperaturen  bis  40°  C  nicht  trübe  werden.  Ist  dies 
der  Fall  und  reagiert  die  alkoholische  Lösung  auf  Phenolphtalein- 
lösung  völlig  neutral,  so  darf  das  Fertigprodukt  als  einwandfrei  gelten 
und  wird  allen  Ansprüchen  genügen. 

Weifie  Wachskemseife.  In  verschiedenen  Zweigen  der  Textil- 
industrie wird  eine  gute,  weiße  Kernseife  verlangt,  die  zwar  auch  die 
Bezeichnung  „neutral' '  führt,  aber  selten  wirklich  neutral  ist.  Wenn 
sie  Zwecken  dienen  soll,  für  die  eine  wasserdünne  Schlichte  notwendig 
ist,  und  trotzdem  feste  Konsistenz  besitzen  muß,  so  läßt  sich  die  Ver- 
wendung von  Palmkemöl  im  Ansatz  kaum  vermeiden.  Palmkernöl- 
seifen  sind  aber  sehr  schwer  vollkommen  neutral  zu  machen,  weil  gerade 
sie  die  Eigenschaft  besitzen,  Salze  bzw.  Alkali  festzuhalten.  Richtet 
man  aber  zu  schwach  ab,  so  werden  diese  Seifen  nach  einiger  Zeit  gelb 
und  nehmen  einen  ranzigen  Geruch  an,  dessentwegen  sie  unbedingt 
zu  beanstanden  wären.  Besser  ist  es  deshalb,  auf  leichten  Stich  ab- 
zurichten. Der  geringe  Alkaliüberschuß,  der  vielleicht  auch  nach  dem 
Ausschleifen  verbleibt,  schadet  wenig,  da  solche  Seifen  in  der  Färberei, 
wo  mitunter  auch  der  geringste  Alkaliüberschuß  von  Nachteil  ist,  keine 
Verwendung  finden. 

Ein  Ansatz  für  eine  weiße  Wachskernseife  könnte  bestehen  aus: 

10  Teilen  Palmkemöl, 
5      „      Erdnußöl, 
5      „      Talg,  talgartigen  oder  hydrierten  Fetten; 

oder  aus 

10  Teilen  Talg,  talgartigen  oder  hydrierten  Fetten  (Linolit), 
5      „      Palmkemöl,  I 

5      „      Erdnußöl. 

i 

Die  Siedeweisc  unterscheidet  sich  in  nichts  von  der  einer  anderen  ! 

Kernseife.  Die  Fette  werden  mit  25 — ^30grädiger  Ätznatronlauge  ver- 
seift, wobei  vorteilhafterweise  1 — 3  %  Salz  mitverwendet  wird,  um  ein 
flüssiges  Produkt  zu  erhalten.  Eine  gute,  vollkommene  Verseifung  ist 
hier,  wie  ja  auch  bei  allen  anderen  Textilseifen,  unbedingt  erforderlich. 
Man  läßt  deshalb  möglichst  lange  im  Leim  sieden  und  sorgt  dafür,  daß 
stets  ein  leichter  Stich  vorhanden  ist.  Dann  wird  ausgesalzen  und  der 
Kern  mit  schwachem  Salzwasser  verschliffen,  nachdem  die  gut  abge- 
setzte Unterlauge  entfernt  ist.  Dem  Ausschleifen  ist  auch  hier  besondere 
Sorgfalt  zuzuwenden,  da  hiervon  die  Beschaffenheit  der  fertigea  Seife 
in  weitem  Maße  abhängig  ist.  Wird  zu  starkes  oder  zu  viel  Salzwasser 
verwandt,  so  ergibt  sich  eine  zu  kernige  oder  auch  fleckige  Seife,  die 
dann  meistens  auch  mehr  oder  weniger  alkalisch  ist.  Im  Gegensatz 
hierzu  wird  ein  mit  zuviel  Wasser  ausgeschliffenes  Produkt  weich  und 
liefert  eine  nur  geringe  Ausbeute  und  viel  Leimniederschlag. 
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Grüne  Olivenseife  aus  Snlfaröl.  In  viel  größeren  Mengen  als  die 
aus  Baumöl  und  gegebenenfalls  Erdnußöl  hergestellten,  hellen  Oliven- 
ölseifen finden  in  der  Textilindustrie  die  grünen  Seifen  aus  Sulfur- 
olivenöl  Verwendung.  Die  grünen  Sulfurolivenöle,  die  durch  Extraktion 
mit  Schwefelkohlenstoff  aus  den  Preßrückständen  gewonnen  werden, 
fallen  sehr  verschieden  aus^).  Es  gibt  helle,  grasgrüne,  aber  auch  tief- 
dunkle,  viel  Wasser  und  Schmutz  enthaltende  öle  im  Handel.  Im  all- 
gemeinen aber  reinigen  sich  diese  öle  bzw.  die  daraus  hergestellten 
Seifen  ziemlich  leicht  beim  Ausschleifen,  indem  sich  alle  pflanzlichen 
und  sonstigen  Verunreinigungen  leicht  zu  Boden  setzen.  Häufig  bleibt 
allerdings  noch  ein  Rest  des  Extraktionsmittels  in  dem  verschliffenen 
Kern  zurück,  der  den  fertigen  Seifen  einen  unangenehmen  Geruch 
verleiht.  In  solchem  Falle  ist  es  daher  notwendig,  die  Seife  unter 
wiederholter  Wasserzugabe  fertig  zu  sieden  und  stark  zu  dämpfen. 
Ist  Sulfuröl  sehr  teuer,  so  kann  man  es  zum  Teil  durch  Oletn,  Erdnußöl 
oder  auch  teilweise  durch  schmalzartige  Fette  ersetzen. 

Was  die  Fabrikation  dieser  Seifen  selbst  betrifft,  so  macht  man  sie 
nicht  wie  die  abgesetzten  Kernseifen  auf  Leimniederschlag,  sondern 
Buf  verleimter  Unterlauge  fertig,  da  man  hierbei  eine  festere  Soife 
erzielt. 

Sulfurolivenöl  enthält  stets  sehr  große  Mengen  freier  Fettsäure, 
und  zwar  meistens  40,  vielfach  aber  70  %  und  darüber.  Die  Arbeits- 
weise beim  Sieden  aus  reinem  Sulfuröl  muß  daher  eine  andere  sein,  als 
wenn  man  mit  Neutralfetten  arbeitet.  Man  gibt  daher  die  ganze  Siede- 
lauge zuerst  in  den  Kessel  und  läßt  das  Sulfuröl  in  die  siedende  Flüssig- 
keit einlaufen.  Infolge  des  hohen  Gehaltes  an  freier  Fettsäure  wird 
die  Lauge  sofort  gebunden  und  auch  das  vorhandene  Neutralöl  mit 
in  den  Verband  gezogen.  Hat  man  einen  ganz  frischen  Ansatz,  also 
keinen  Leimkem  vom  vorhergehenden  Sud  im  Kessel,  so  setzt  man 
der  Lauge  gleich  von  Anfang  an  2 — 3  %  Salz  hinzu,  um  Klumpen- 
bildung  zu  vermeiden.  Wenn  alles  öl  im  Kessel  und  eine  gut  ver- 
bundene Seife  vorhanden  ist,  richtet  man  auf  leichten  Stich  ab  und 
läßt  eine  Zeitlang  sieden.  Wird  die  Seife  völlig  neutral  verlangt,  so 
muß  ebenso  gearbeitet  werden,  wie  bei  der  schon  beschriebenen,  neu- 
tralen Olivenölseife.  Wie  gesagt,  empfiehlt  es  sich  aber,  Sulfurölseifen 
auf  mehreren  Wässern  zu  sieden,  um  eine  reine,  ansehnliche  Seife  zu 
erhalten.  Man  salzt  also  den  Seifenleim  aus,  läßt  die  Unterlauge  ab- 
sitzen und  zieht  nach  deren  Entfernung  den  Kern  nochmals  mit  Wasser 
zusammen,  um  dann  abermals  auszusalzen.  Nachdem  auch  diese  Zweite 
Unterlauge  entfernt  ist,  wird  mit  heißem  Wasser  oder  schwachem  Salz- 
wasser soweit  zurückgeschliffen,  bis  eine  leicht  verleimte  Unterlauge 
vom  Spatel  fließt.  Beim  Ablassen  der  Unterlauge  bestreicht  man 
vorteilhafterweise  mit  der  Rührstange  den  Boden  des  Kessels,  damit 
der  hier  abgelagerte  Schmutz  mit  der  Lauge  ablaufen  kann. 

Nachdem  nunmehr  auch  etwa  vorhandene  Abschnitte  zugegeben 
und  zergangen  sind,  deckt  man  den  Kessel  und  überläßt  die  Seife  einer 


i)  Vgl.  S.  117  ff. 
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möglichBt  langen  Buhe.  Geformt  wird  in  niedrigen  Formkästen  oder 
kleineren,  schmalen  Eisenformen.  In  größeren  bildet  die  Seife  dunklen 
Fluß,  wodurch  sie  ein  unschönes  Aussehen  bekommt. 

Oleüikemseife  für  Textilzwecke,  Eine  sehr  beliebte  Textilseife 
ist  die  Oleinkemseife.  Sie  wird  entweder  nur  aus  Olem  oder  auch  in 
Verbindung  mit  diesem  aus  Knochenfett  oder  Kammfett  hergestellt. 
Da  heute  nämlich,  wie  schon  mehrfach  betont,  meistens  Destillat-Oleih 
verarbeitet  wird  und  dieses  weniger  stearinhaltig  ist,  als  das  früher  vor- 
nehmlich verwandte  Saponifikat-Olein,  so  empfiehlt  es  sich  stets,  einen 
kleineren  oder  größeren  Posten  von  den  genannten  Fetten  mitzubenutzen. 

Da  Olein  eine  fast  reine  Fettsäure  ist,  kann  es  mit  kohlensaurem 
Alkali  verseift  werden.    Angenommen,  es  soll  ein  Ansatz  von 

515  kg  Olein  und 
130  „   Kammfett 

verarbeitet  werden  und  das  Olein  soll  95  %  freie  Fettsäure  enthalten, 
während  die  übrigen  6  %  aus  Neutralfett  und  Unverseifbarem  bestehen. 
Zur  Verseifung  von  95  kg  Fettsäure  werden  21  kg  98  %iger  kalz.  Soda 
gebraucht,  zur  Verseif  ung  der  in  515  kg  Olein  enthaltenen  489  kg  Fett- 
säure also  102,5  kg.  In  den  Siedekessel  kommen  nun  205  kg  Wasser, 
in  denen  diese  102,6  kg  kalz.  Soda  heiß  aufgelöst  werden.  Sobald  die 
etwa  30grädige  Lösung  kocht,  wird  das  Olein  nach  und  nach  hinzu- 
gegeben und  mit  der  Sodalösung  in  Verband  gebracht.  Hierbei  ist 
darauf  zu  achten,  daß  das  Olein  entweder  in  gleichmäßigem  Strahl 
zuläuft,  oder  wenn  hierfür  keine  Einrichtung  vorhanden  ist,  in  kleinen 
Mengen  zugegeben  wird,  deren  jeweilige  Verseifung  sofort '  erfolgen 
kann.  Dabei  ist  es  gut,  der  Sodalösung  von  vornherein  gleich  etwas 
Salz  zuzusetzen,  damit  die  Masse  flüssiger  bleibt  und  nicht  allzusehr 
steigt,  wenn  die  bei  der  Verseifung  frei  werdende  Kohlensäure  aus  der 
Masse  entweicht.  Je  dicker  und  zäher  diese  aber  ist,  um  so  schwerer 
kann  sich  die  Kohlensäure  durcharbeiten.  Durch  Zugabe  von  2 — 3  kg 
Salz,  auf  100  kg  Ansatz  gerechnet,  bleibt  die  Seifenmasse  aber  genügend 
flüssig,  so  daß  man  bei  sachgemäßem  Arbeiten  ein  starkes  Steigen 
sehr  gut  vermeiden  kann.  Wenn  alles  Olein  im  Kessel  ist,  wird  noch 
solange  gesotten,  bis  alle  Kohlensäure  entwichen  ist,  d.  h.  also  bis  die 
Seife  nicht  mehr  steigt  und  keine  Bläschen  mehr  durchstoßen.  Alsdann 
muß  festgestellt  werden,  ob  die  Soda  vollständig  gebunden  ist.  Es  ge- 
schieht dies  am  einfachsten  wieder  durch  Phenolphtaleinlösung,  die 
man  auf  eine  Spatelprobe  tröpfelt,  wobei  eine  Kotfärbung  nicht  auf- 
treten darf.  Ist  noch  freie  Soda  vorhanden,  so  muß  dieselbe  durch 
etwas  Ole'in  gebunden  werden,  da  sie  sonst  mit  in  die  Unterlauge  geht. 
Ist  nun  festgestellt,  daß  ungebundenes  Alkali  nicht  mehr  vorhanden 
ist,  so  gibt  man  die  zur  Verseifung  der  130  kg  Kammfett  und  des  im 
Olein  enthalten  gewesenen  Neutralfettes  notwendigen,  etwa  150  kg 
25grädiger  Ätznatronlauge  in  den  Kessel,  läßt  gut  durchsieden  und 
gibt  dann  das  Kanmifett  hinzu.  Man  erhält  alsdann  bald  eine  gut  ver- 
bundene, dick  siedende  Seife,  die  auf  normalen  Stich  abgerichtet  wird. 
Es  sei  hier  jedoch  noch  einmal  besonders  betont,  daß  es  wichtig  ist, 
vor  Zugabe  des  Ätzalkalis  die  durch  die  Verseifung  des  Oleins  frei 
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gewordene  Kohlensärue  quantitativ  auszutreiben,  da  sich  Kohlensäure 
und  Ätzlaugen  wieder  zu  kohlensauren  Salzen  verbinden,  die  für  die 
Veraeifung  von  Neutralfetten  nicht  in  Betracht  kommen  und  daher 
unausgenutzt  in  die  Unterlauge  gehen  würden. 

Die  Seife  wird  nun  ausgesalzen  und  einige  Stunden  oder  über  Nacht 
der  Buhe  überlassen,  damit  sich  die  Unterlauge  gut  absetzen  kann. 
Nachdem  diese  entfernt  ist,  wird  mit  ganz  schwachem  Salzwasser  oder 
auch  mit  reinem,  leicht  angewärmtem  Wasser  soweit  verschliffen,  daß 
man  einen  ganz  dünnen,  stark  flatternden  Leim  erhält.  Man  läßt 
dann  möglichst  lange  zum  Absitzen  im  Kessel  stehen  und  formt  in 
breiten,  aber  ganz  niedrigen  Kastenformen,  da  die  in  der  obigen  Weise 
hergestellten  Seifen  sehr  lange  flüssig  bleiben  und  nur  schwer  fest  werden. 

Walkfettkemseife.  Eine  in  der  Textilindustrie  zum  Walken  und 
Waschen  ziemlich  viel  benutzte,  billigere  Seife  wird  vielfach  mit  einem 
Zusatz  von  Walkfett  hergestellt. 

Das  Walkfett,  das  aus  den  Waschwässem  der  Tuchfabriken,  Spin- 
nereien, Färbereien  usw.  durch  24ersetzen  der  darin  enthaltenen  Seife 
mit  Schwefelsäure  gewonnen  wird,  ist  von  recht  verschiedener  Zu- 
sammensetzung^). In  der  Regel  ist  es  braun  bis  schwarz  gefärbt,  be- 
sitzt einen  unangenehmen  Geruch  und  ist  häufig  sehr  schmutzig  und 
wasserhaltig,  so  daß  es  vor  seiner  Verwendung  unbedingt  auf  seinen 
Gehalt  an  Verseifbarem  geprüft  werden  muß.  Auch  Mineralöl  findet 
sich  mitunter  im  Walkfett,  da  in  den  Spinnereien  vielfach  auch  dieses 
verwendet  wird  und  dann  mit  in  die  Waschwässer  gelangt. 

Dieser  Eigenschaften  und  seiner  ungleichmäßigen  Beschaffenheit 
halber  wird  das  Walkfett  nie  für  sich  allein,  sondern  stets  in  Verbin- 
dung mit  anderen  Fetten,  wie  Knochenfett,  Kanmif ett  usw.  verarbeitet. 
In  der  Regel  kann  man  jedoch  die  Hälfte  bis  zwei  Drittel  des  Ansatzes 
aus  Walkfett  bestehen  lassen,  das  man  dann  am  besten  allein  vorsiedet, 
um  eine  möglichst  reine  Seife  zu  erhalten.  Bei  sehr  unreinem  Fett  muß 
man  auch  hier  auf  mehreren  Wassern  sieden. 

Da  das  Walkfett  eine  reine  Fettsäure  ist,  kann  es  wie  das  Olein  mit 
kohlensaurem  Alkali  verseift  werden.  Die  Herstellung  der  Walkseife 
geschieht  daher  im  großen  und  ganzen  in  derselben  Weise  wie  die  der 
oben  beschriebenen  Oleinkemseife. 

Kernseifen  für  schwere  Schlichte*  Die  bisher  beschriebenen  Textil- 
seifen  waren  sämtlich  derart  zusammengesetzt,  daß  sie  nach  ihrer  Auf- 
lösung in  kochendem  Wasser  eine  wasserdünne  Schlichte  ergeben.  Im 
Gegensatz  hierzu  erhält  man  durch  Auflösung  einer  Talgkemseife  eine 
schwere,  gallertartige  Schlichte,  die  ebenfalls  für  gewisse  Spezialzwecke 
erwünscht  erscheint.  Derartige  Seifen  werden  in  der  Hauptsache  au» 
reinem  Talg,  zum  Teil  aber  auch  aus  Talg  und  talgartigen  Fetten  oder 
nur  aus  talgartigen  Fetten  hergestellt.  Daneben  findet  für  die  gleichen 
Zwecke  aber  auch  eine  Palmölkemseife  Verwendung,  die  auf  die  gleiche 
Weise  bereitet  wird  und  daher  mit  den  Talgkemseifen  gemeinsam  be- 
handelt werden  soll.    Ansätze  sind: 
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I.  Talgkemseife,  rein. 

646  kg  Talg, 

775   „    Atznatronlaoge  von  20°  B^ 

II.  Talgkemseife  aus  gemischtem  Ansatz. 

325  kg  Talg, 

320   „   Knochenfett  oder  Kammfett, 

775   „    Atznatronlauge  von  20°  "BL 

III.  Palmölkemseife. 

325  kg  gebleichtes  Palmöl, 

320   „    talgartige  Fette, 

775   „    Atznatronlauge  von  20°  B6. 

Wird  eine  Seife  für  ganz  schwere  Schlichte  gefordert,  so  kann  sie 
nur  aus  reinem  Talg  angefertigt  werden;  wird  dagegen  eine  leichtere 
Löslichkeit  verlangt,  so  ist  der  gemischte  Ansatz  oder  die  Falmölkem^ 
seife  vorzuziehen. 

Die  für  die  Textilindustrie  bestimmten  Talgkemseifen  werden 
meistens  marmoriert  in  den  Handel  gebracht  und  nur  ganz  selten 
noch  auf  Mandeln  gerührt;  auch  das  Sieden  dieser  Produkte  ist  ziemlich 
einfach.  In  erster  Linie  ist  für  gute  und  innige  Verseifung  zu -sorgen, 
was  bei  Talg  allerdings  einige  Aufmerksamkeit  erfordert,  in  zweiter 
Linie  kommt  es  darauf  an,  daß  die  Seife  die  richtige  Beschaffenheit 
besitzt,  um  in  der  Form  guten  Fluß  bilden  zu  können. 

Angenommen,  es  befinde  sich  der  zweite  Ansatz  im  Kessel,  so  gibt 
man  45  kg  Lauge  und  90  kg  Wasser  dazu  und  bindet  die  Masse  durch 
Sieden.  Nachdem  man  guten  Verband  festgestellt  hat,  fährt  man  mit 
der  Zugabe  von  Lauge  und  gegebenenfalls  auch  von  etwas  Wasser  fort, 
indem  man  stets  genau  darauf  achtet,  daß  die  Masse  in  gutem  Ver- 
bände bleibt.  Die  Vorsicht  gebietet  es,  etwas  starkes  Salzwasser  bereit- 
zustellen, um  einem  etwaigen  Dickwerden  der  Masse  vorzubeugen  und 
die  Seife  in  gutem  Sieden  zu  erhalten.  Der  größte  Wert  ist  alsdann 
auf  die  Abrichtung  zu  legen,  da  sich  Talg  und  talgartige  Fette  bekannt- 
lich sehr  schwer  verseifen.  Gar  oft  wird  angenommen,  die  Seife  habe 
genügend  Abrichtung,  während  man  bei  längerem  Sieden  erkennen 
muß,  daß  sie  noch  viel  zu  schwach  ist,  da  nur  eilige  Laugenzugabe  ein 
Zusammenfahren  und  Dickwerden  verhüten  kann.  Es  ist  daher  stets 
notwendig,  längere  Zeit  im  Leim  sieden  zu  lassen  und  erst  auszusalzen, 
wenn  man  sich  wirklich  überzeugt  hat,  daß  alles  Fett  verseift  und  ge- 
nügende Abrichtung  vorhanden  ist.  Zeigt  aber  der  Leim  eine  gute 
Abrichtung,  so  salzt  man  aus,  bis  eine  klare  Unterlauge  abfließt  und 
ein  fester,  runder  Kern  im  Kessel  liegt.  Sind  Abschnitte  vorhanden, 
so  gibt  man  diese  jetzt  bei  mäßigem  Sieden  hinzu.  Läßt  man  alsdann 
die  Masse  eine  halbe  Stunde  ruhig  stehen,  so  muß  sich  oben  eine  finger- 
dicke, flüssige  Kernseife  gebildet  haben  und  darunter  der  schwere  Kern 
liegen.  Ist  bedeutend  mehr  flüssige  Seife  entstanden,  so  setzt  man 
noch  etwas  Salz  hinzu  und  siedet  abermals  durch.  Ist  die  Seife  zu 
stramm  und  hat  sich  gar  keine  flüssige  Seife  gebildet,  so  muß  noch 
Wasser  hinzugegeben  werden.     Die  fertige  Seife  läßt  man  nunmehr 
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zwei  Standen  im  Kessel  absitzen,  um  sie  alsdann  in  möglichst  breite, 
nicht  zu  hohe,  40 — 60  Zentner  haltende  Formen  abzuschöpfen. 

Bevor  man  nun  hier  mit  dem  Einziehen  der  Mandeln  beginnt,  wird 
die  Masse  mit  langen  Biihrscheiten  durchgeschlagen,  damit  sie  recht 
geschmeidig  wird  und  die  noch  anhaftende  Unterlauge  besser  zu  Boden 
geht.  Das  Einziehen  der  Mandeln  selbst  wird  in  der  Weise  ausgeführt, 
daß  man  mit  Hilfe  eines  eisernen  Stabes,  der  bis  zum  Boden  der  Form 
reicht,  parallel  zur  Längsseite  in  Zentimeterbreite  durch  die  ganze 
Masse  möglichst  gerade  Striche  führt  und  die  gleiche  Operation  parallel 
zur  Querseite  in  denselben  Zwischenräumen  wiederholt.  Wie  schon 
gesagt,  ist  aber  dies  Einziehen  der  Mandeln  nur  noch  wenig  gebräuch- 
lich, da  man  die  Seife  meistens  gut  zugedeckt  sich  selbst  überläßt,  so-  . 
daß  sich  ein  natürlicher  Marmor  bilden  kann. 

Glattweifie  TextUkernseife.  Als  Ersatz  für  die  soeben  besprochenen, 
auf  Mandeln  gerührten  oder  marmorierten  Kernseifen  fertigt  man  viel- 
fach auch  eine  billigere,  glattweiße  Sorte  an.  Die  Verbilligung  beruht 
auf  dem  Fettansatz,  indem  man  geringeren  Talg,  Kammfett,  helleres 
Knochenfett,  gegebenenfalls  auch  etwas  Benzinfett  oder  Leimfett  mit- 
verarbeitet.    Ein  guter  Ansatz  für  ein  solches  Produkt  ist  der  folgende: 

198  kg  Talg, 

264   ,,  Kammfett  oder  Knochenfett, 
66  „  Leimfett, 
132  ,,   Benzinfett, 
660  „   Ätznatronlaage  von  25^  B6. 

Das  Fett  wird,  in  der  übliöhen  Weise  verseift,  so  daß  man  einen 
klaren,  gut  abgerichteten  Leim  erhält,  der  alsdann  ausgesalzen  und  mit 
etwa  vorhandenen  Abschnitten  verschmolzen  wird.  Die  erhaltene  Seife 
wird  alsdann  zum  Absetzen  der  Unterlauge  einige  Stunden  der  Buhe 
überlassen.  Nachdem  die  Unterlauge  entfernt  ist,  gibt  man  200 — 260  kg 
3 — 4grädiger  Ätznatronlauge  hinzu  und  bewirkt  durch  Sieden  Verband. 
Währenddessen  wird  noch  soviel  Wasser  nachgegeben,  daß  die  Masse 
ganz  dünn  siedet,  worauf  man  vorsichtig  soweit  aussalzt,  daß  die  Unter- 
lauge etwas  verleimt  abfließen  will.  Hat  man  etwa  zu  weit  getrennt, 
so  zieht  man  die  Seife  durch  Wasserzusatz  wieder  zusammen. 

Die  fertige  Seife  wird  dann  gut  bedeckt  und  bleibt  zum  Absetzen 
der  Unterlauge  24  Stunden  im  Kessel,  aus  dem  man  sie  schließlich  in 
kleine  Kastenformen  abschöpft. 

Ökonomieseife.  Unter  dem  Namen  Okonomieseifen  werden  Walk- 
seifen in  verschiedenen  Farbenstufen  in  den  Handel  gebracht.  Alle 
diese  Produkte  sind  Kernseifen,  die  aus  Olein,  Walkfett,  Knochenfett 
usw.  angefertigt  und  je  nach  Art  und  Reinheit  der  dazu  verarbeiteten 
Fette  auf  2 — 3  Wassern  fertiggesotten  werden.  Im  übrigen  ist  die  Her- 
stellungsweise dieser  Produkte  aber  genau  die  der  vorher  beschriebenen 
Textükemseifen. 

Kaliseifen  für  die  Textilindustrie. 

Neben  den  Riegelseifen  werden  in  der  Textilindustrie  auch  ganz 
erhebliche  Mengen  Schmierseifen  bzw.  Kaliseifen  verbraucht.    Am  be- 
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liebtesten  sind  die  Naturkomseifen  aus  Olein  und  Talg,  aber  auch 
glatte  Schmierseifen  aus  Olein  und  aus  Sulfuröl,  sowie  weiße  Schmier- 
oder Silberseifen  sind  im  Gebrauch.  Auch  eine  glatte,  feste  Kaliseife, 
die  sogenannte  Okonomieseife  nach  Aachen-Eupener  Art,  findet  be- 
sonders zum  Waschen  der  Schafwolle  vielfache  Verwendung. 

Alle  diese  Seifen  werden  fast  ausschließlich  aus  Olein,  Olein  und 
Talg  oder  Sulfuröl  hergestellt  und  unterscheiden  sich  infolgedessen 
kaum  von  den  gewöhnlichen  Schmierseifen,  müssen  aber  sämtlich  einen 
bestimmten,  ziemlich  hohen  Fettgehalt  aufweisen. 

Glatte  OleYnschmierseife.  Die  glatten  Schmierseif en  aus  Olein  sind 
neben  der  Naturkomseife  aus  Olein  und  Talg  die  gangbarsten  Textil- 
schmierseifen.  Bei  ihrer  Herstellung  ist  jedoch  besonders  auf  die  Qualität 
des  Oleins  zu  achten.  Schlechte,  unreine  Oleine,  die  unverseifbare 
Kohlenwasserstoffe  in  größeren  Mengen  enthalten,  sind  völlig  ungeeignet, 
dagegen  können  Zusätze  von  Erdnußöl,  Kottonöl,  weichen  Fetten  usw. 
unbedenktlich  gemacht  werden;  Leinöl  allerdings  soll  man  von  einer 
Mitverwendung  gänzlich  ausschließen,  da  es  harzt  und  sich  dann  nur 
schlecht  aus  den  behandelten  Stoffen  entfernen  läßt. 

Die  Siedelauge  muß  der  Jahreszeit  entsprechend  zusammengestellt 
sein.  Für  Sommerseifen  reduziert  man  die  Ätzlauge  mit  lö  %,  für 
Winterseifen  mit  18  %  Pottasche,  auf  100  kg  öOgrädiger  Ätzkalilauge 
gerechnet.  Die  mitzuverarbeitende  Sodamenge  ist  so  zu  regeln,  daß  man 
im  Frühjahr  und  Herbst  5 — 15  %,  im  Hochsommer  25  %  einer  25grä- 
digen  Sodalauge  mitverarbeitet. 

Ein  Ansatz  für  Sommerseife  würde  der  folgende  sein: 

416  kg  Olem, 
84   „   Erdnußölfettsäure  oder  weiches  Talgfett, 
125   „   Sodalauge  von  26''  B^,      ' 
375   „    Pottaflchelauge  von  30''  B6. 

Die  ganze,  zur  Verseifung  notwendige  Lauge  konmit  in  den  Kessel 
und  wird  durch  Dampf  zum  Sieden  gebracht.  Dann  gibt  man  das 
Olein  und  die  Erdnußölfettsäure  hinzu,  indem  man  den  Zulauf  der- 
selben so  regelt,  daß  die  Fettsäure  sofort  verseift,  also  Klumpenbildung 
durch  zu  starken  Zulauf  der  Ölsäure  vermieden  wird.  Nach  und  nach 
geht  das  Ganze  in  Verband,  so  daß  eine  gut  verbundene  Seife  vorliegt, 
wenn  alle  Ölsäure  im  Kessel  ist.  Hat  man  trockenen  Dampf  zur  Ver- 
fügung, so  wird  es  notwendig  sein,  entweder  etwas  schwächere  Lauge 
(27 — 28°  B6)  zu  verwenden  oder  der  Seife  entsprechend  Wasser  zuzu- 
setzen, um  ein  normales  Produkt  zu  erzielen.  Wasserarme  Seifen  mit 
einem  zu  hohen  Fettsäuregehalt  lassen  sich  schwer  abrichten.  Im  all- 
gemeinen bedürfen  Oleinschmierseifen  aber  einer  kräftigeren  Abrichtung 
als  zum  Beispiel  Leinölseifen.  Die  frisch  genommene  Glasprobe  muß 
wie  bei  einer  übertriebenen  Seife  aufliegen,  nach  einiger  Zeit  aber  völlig 
klar  werden.  Oleinseifen  mit  ungenügend  starker  Abrichtung  werden 
auf  dem  Lager  in  der  Regel  lang  und  unverkäuflich. 

Textilschmierseifen  werden,  wie  gesagt,  meist  mit  einem  garantier- 
ten Fettsäuregehalt  gekauft,  der  zwischen  40  und  42  %  schwankt.  Wenn 
also  die  Grundseife  fertig  ist,  die  Glasproben  eine  genügende  Abrichtung 
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erkennen  lasaen,  und  wenn  die  erkaltete  Seife  schließlich  den  richtigen 
Griff  besitzt,  d.  h.  weder  zu  hart  noch  zu  weich  ist,  muß  eine  Fettsäure- 
bestimmung gemacht  werden,  In  der  Regel  verfährt  man  beim  Sieden 
so,  daß  die  fertige  Grundseife  stets  einen  etwas  höheren  Fettsäure- 
gehalt besitzt,  als  verlangt  ist,  und  berechnet  dann  nach  dem  Ergebnis 
der  Untersuchung,  wieviel  Lösung  der  Seife  noch  eingeknickt  werden 
muß.  Selbstverständlich  ist  es  dabei  aber  erforderlich,  daß  man  genau 
weiß,  wieviel  Ölsäure  oder  Fettansatz  überhaupt  in  den  Kessel  ge- 
kommen ist.  Wurden  z.  B.  1200  kg  ölansatz  in  den  Kessel  gegeben, 
und  ergab  die  Untersuchung  der  fertigen  Grundseife  einen  Fettsäure- 
gehalt von  42  % ,  während  die  zu  liefernde  Seife  nur  40  %  Fettsäure- 
gehalt haben  sollte,  so  ist  die  folgende  Rechnung  aufzustellen:  Ein 
Fettsäuregehalt  von  42  %  entspricht  einer  Ausbeute  von  238  % ,  ein 
solcher  von  40  %  dagegen  einer  Ausbeute  von  250  % ,  die  Differenz 
beträgt  demnach  12  kg  auf  je  100  kg  Ansatz,  so  daß  auf  1200  kg  Ansatz 
noch  144  kg  Lösung  einzukrücken  sind,  um  den  gewünschten  Fettsäure- 
gehalt und  die  der  Kalkulation  zugrunde  gelegte  Ausbeute  zu  erhalten. 
Diese  Lösung  kann  nun  sowohl  eine  lOgrädige  Chlorkaliumlösung  als 
auch  eine  12grädige  Pottaschelösung  sein;  nachdem  sie  gut  verkrückt 
ist,  muß  aber  die  Abrichtung  nochmals  überprüft  werden. 

Glatte  grüne  Sulfordlseife.  Auch  diese  Seife  ist  in  einzelnenZweigen 
der  Textilindustrie  begehrt  und  kann  aus  Sulfuröl  allein  oder  gemein- 
sam mit  anderen  Fetten,  wie  Erdnußöl,  Olein  und  insonderheit  den 
stearinhaltigen,  aus  besserem  Olivenöl  herrührenden  Sat^ölen  hergestellt 
werden. 

Da  das  grüne  Sulfuröl  oft  sehr  schmutzig  und  wasserhaltig  ist,  muß 
es  vor  der  weiteren  Verarbeitung  auf  kochendem  Salzwasser  gereinigt 
und  geklärt  werden,  wobei  auch  sein  unangenehmer  Geruch  in  der 
Regel  verschwindet.  Auch  Olivensatzöle  werden  zweckmäßig  vor  ihrer 
Verarbeitung  mit  Salzwasser  aufgekocht,  um  die  darin  enthaltenen 
Färb-  und  Schmutzteile  niederzuschlagen. 

In  den  letzten  Jahren  vor  Ausbruch  des  Krieges 'stand  das  Sulfuröl 
allerdings  so  hoch  im  Preise,  daß  reine  Schmierseifen  dieser  Art  fast 
gar  nicht  mehr  angefertigt  wurden  und  nur  soviel  von  diesem  öl  ver- 
wendet wurde,  als  notwendig  war,  um  den  Seifen  die  charakteristische 
Farbe  und  den  Geruch  der  Sulfurölseifen  zu  verleihen,  wozu  V4 — V3 
des  Ansatzes  genügt. 

Die  für  den  Siedeprozeß  benötigte  Ätzkalilauge  wird  mit  15 — 20  % 
Pottasche  reduziert.  Im  Frühjahr  und  Herbst  sind  5 — 15  %  und  im 
Hochsommer  25 — 30  %  Sodalauge  mitzuverweriden.  Die  ganze,  für 
den  Fettansatz  erforderliche  Lauge  kommt  zuerst  in  den  Kessel,  wird 
zum  Sieden  gebracht  und  dann  in  der  oben  beschriebenen  Weise  mit 
dem  Fettansatz  vermischt.  Es  wird  normal  abgerichtet,  der  Fett- 
säuregehalt bestimmt  und  durch  Zugeben  bzw.  Einkrücken  der  be- 
rechneten Menge  Chlorkaliumlösung  auf  die  gewünschte  Ausbeute  ein- 
gestellt. 

Zu  bemerken  wäre  noch,  daß  aus  reinem  Sulfuröl  hergestellte  Pro- 
dukte im  Sommer  leicht  dünnflüssig  werden,  so  daß  für  Sommerseifen 
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ein  Zusatz  von  Kottonöl-  oder  Erdnußölfettsäure,  von  stearinfaaltigem 
Olivenölsatzöl  u.  dgl.  zu  empfehlen  ist;  Winteraeifen  werden  dagegen 
am  besten  unter  Zusatz  von  etwas  Maisölfettsäure  hergestellt. 

Silberseife  für  die  Textilindustrie.  Weniger  als  die  vorher  besproche- 
nen, glatten  Schmierseifen  ist  die  Silberseife  in  der  Textilindustrie  im 
Gebrauch.  Wo  dies  aber  der  Fall  ist,  verlangt  man  ein  schönes,  helles, 
geschmeidiges,  weißes  Erzeugnis.  Aus  diesen  Gründen  müssen  hier 
bessere  Fette  Verwendung  finden,  und  zwar  insonderheit  auch  tierische» 
stearinhaltige  Fette,  da  man  allgemein  eine  Seife  mit  hohem  Fettgehalt 
fordert.  In  der  Regel  verarbeitet  man  Ansätze  aus  ^3  Kottonöl  und 
Vs  Talg  oder  schmalzartigem  Fett.  Kann  man  ein  wenig  Kemöl  mit- 
verwenden, so  ist  dies  von  besonderem  Vorteil,  da  die  Seife  hierdurch 
einen  besonders  schönen  Silberglanz  erhält.  Der  Zusatz  darf  jedoch 
nicht  mehr  als  höchstens  10  %  betragen,  wenn  das  Produkt  nicht  lang 
werden  soll.  Das  Kemöl  wird,  wie  schon  mehrfach  betont,  stets  bis 
zum  Schluß  der  Operation  zurückgehalten,  weü  es  für  die  Regulierung 
der  Abrichtung  von  Wert  ist.  Hat  man  ein  wenig  zu  viel  Lauge  ge- 
geben, so  ist  es  schwer,  diesen  Überschuß  durch  Kottonöl  oder  Talg 
zu  binden,  da  diese  beiden  sich  sehr  langsam  verseifen,  während  sich 
Kemöl  dem  Verbände  sehr  leicht  einfügt.  Andererseits  ist  es  gut,  die 
Seife  vor  der  Kemölzugabe  auf  starke  Blume  abzurichten,  um  sicher 
zu  sein,  daß  Kottonöl  und  Talg  vollkommen  verseift  sind.  Gewöhnlich 
braucht  man  dann  auch  keine  Lauge  mehr  nachzugeben,  wenn  das 
Kemöl  verseift  ist,  da  die  Silberseifen  besonders  dann  eine  nur  schwache 
Abrichtung  erhalten  dürfen,  wenn  sie  nachher  noch  mit  Pottasche- 
oder Chlorkaliumlösung  ausgeschliffen  werden. 

Um  größtmögliche  Geschmeidigkeit  zu  erzielen,  wird  die  Ätzkali- 
lauge für  Silberseifen  stärker  reduziert  als  für  andere  Schmierseifen. 
Im  Sommer  setzt  man  auf  100  kg  50grädiger  Ätzkalilauge  20  kg,  im 
Winter  bis  zu  30  kg  Pottasche  hinzu.  Auch  die  Menge  der  benötigten 
Sodalauge  richtet  sich  hier  ebenfalls  nach  der  Jahreszeit.  Während 
man  im  Hochsommer  25  %  anwendet,  geht  man  im  Winter  bis  auf 
10  %  zurück.  Winterseifen,  welche  zuviel  Sodalauge  enthalten,  werden 
sehr  leicht  glitschig,  während  Seifen  mit  zu  geringem  Sodagehalte  in 
der  Regel  dunkelstreifig  durchwachsen  und  dadurch  an  Aussehen  ver- 
lieren. 

Ein  guter  Fettansatz  für  Textil-Silberseifen  besteht  aus: 

1000  Teilen  KottonöU 
600      „      Sohmalzfett  oder  Talg, 
126      „      KemöL 

Das  Kottonöl  und  die  tierischen  Fette  verseifen  sich  mit  starker 
Lauge  nur  schwierig.  Man  beginnt  daher  mit  wenig  Lauge  zu  sieden 
und  setzt  von  Anfang  an  etwas  Wasser  hinzu,  um  eine  Ansiedelauge 
von  12 — 15°  36  zu  erhalten.  Mit  dieser  ist  es  dann  leicht,  den  Ver- 
band einzuleiten,  so  daß  man  alsdann  mit  stärkerer  Lauge  weiter- 
arbeiten kann.  Siedet  man  mit  Dampf,  so  kann  nun  eine  SOgrädige 
Lauge  Verwendung  finden,  siedet  man  aber  über  freiem  Feuer,  so  darf 
die  Lauge  nicht  mehr  als  25grädig  sein.    Bei  der  Zugabe  der  Siedelauge 
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ist  jedoch  große  Aufmerksamkeit  notwendig,  da  Silberseifen  auch  dann 
noch  leicht  dick  werden,  wenn  sich  schon  eine  größere  Menge  Lauge 
im  Kessel  befindet.  Wenn  die  Siedelauge  vorzeitig  oder  zu  rasch  zu- 
gegeben wird,  so  trennt  sich  die  Masse  oftmals  wieder  und  bedarf  dann 
längerer  Zeit,  bis  sie  von  neuem  Verband  eingeht.  Am  besten  ist  es 
dann,'  die  Masse  einige  Zeit  der  Ruhe  zu  überlassen,  bis  der  Verband 
von  selbst  wieder  eintritt. 

Silberseifen  für  die  Textilindustrie  werden  fast  ohne  Ausnahme 
„garantiert  rein",  also  ohne  Mehlfüllung  geliefert  und  bedürfen  daher 
der  größten  Aufmerksamkeit  bei  der  Abrichtung.  Bei  zu  kräftiger  Ab- 
richtung werden  sie  gewöhnlich  naß  und  glitschig,  bei  zu  schwacher 
lang  und  unansehnlich.  Da  gerade  Kottonölseifen  aber  bei  der  Ab- 
richtung leicht  tauschen,  weil  das  etwa  noch  unverseifte  öl  bei  den 
Glasproben  leicht  den  irrigen  Eindruck  hervorruft,  daß  schon  genügend 
oder  zu  viel  Lauge  im  Kessel  wäre,  ist  hier  eine  ganz  besondere  Auf- 
merksamkeit erforderlich.  Etwaige  Fehler  dieser  Art  kann  der  Sieder 
auch  an  dem  späteren  Aussehen  der  Seife  erkennen,  da  ungenügend 
abgerichtete  Seifen  nach  dem  Erkalten  immer  zähe  sind. 

Schließlich  ist  noch  zu  bemerken,  daß  Silberseifen,  die  als  „garan- 
tiert rein"  verkauft  werden  sollen,  nicht  zu  weit  ausgeschliffen  werden 
dürfen,  wenn  sie  sich  längere  Zeit  gut  trocken  halten  sollen.  Die  äußerste 
Grenze  ist  ein  Fettsäuregehalt  von  40  % ,  entsprechend  einer  Ausbeute 
von  knapp  240  % ,  auf  Neutralfett  gerechnet. 

Wie  jede  andere  Seife  kann  natürlich  auch  die  Textil-Silberseife 
aus  Fettsäure  hergestellt  werden,  doch  gelingt  es  nicht,  aus  Fettsäuren 
ebenso  schöne  Produkte  zu  erzielen,  wie  aus  den  Neutralfetten.  Selbst 
bei  sorgfältigstem  Arbeiten  und  trotz  Anwendung  aller  verfügbaren 
Bleichmittel  lassen  sich  die  Fettsäureseifen  nicht  so  reinweiß  erhalten 
wie  die  Neutralfettseifen.  Die  Siedeweise  ist  im  übrigen  die  schon 
mehrfach  besprochene,  so  daß  sich  hier  nähere  Anführungen  er- 
übrigen. 

Naturkoniseifen  ans  OleYn  und  Talg.  Die  am  meisten  für  die  Textil- 
industrie verlangten  Schmierseifen  sind  die  mit  reiner  Kalilauge  ge- 
sottenen Naturkornseifen  aus  Olein  und  Talg.  Die  für  diese  Produkte 
notwendige  Siedeweise  ist  im  Sommer  und  Winter  gleich,  nur  die 
Kaustizität  und  die  Fettansätze  sind  verschieden.  Für  die  Sommer- 
monate nimmt  man  mehr  Talg  in  den  Ansatz  als  im  Winter  und  redu- 
ziert die  Ätzkalilauge  mit  15—20  kg,  im  Winter  mit  26 — ^30  kg  Pott- 
asche auf  100  kg  Ätzkalilauge  von  50°  B^. 

Für  die  Herstellung  einer  schönen  Naturkornseife  für  Textilzwecke 
ist  in  erster  Linie  ein  gutes  Olein  erforderlich,  das  nicht  mehr  als  höch- 
stens 2  %  unverseifbare  Bestandteile  •  enthält.  Im  Sommer  ist  dann 
der  folgende  Ansatz  empfehlenswert: 

258  kg  OleTn, 
150  „   Talg, 
22   „   rohes  Palmöl, 
430   „    Laugß  von  30^  B^. 
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Als  Winteransatz  ist  zu  verwenden: 

290  kg  Olein, 
118  „   Talg, 
22   „   rohes  Palmöl, 
430   „    Lauge  von  30°  B6. 

An  Stelle  des  Talges  kann  man  auch  bei  diesen  Naturkornseifen 
etwas  talgartige  Fette  mitverarbeiten,  das  Korn  wird  dann  aber  nicht 
so  schön  und  auch  etwas  weicher  als  bei  Verarbeitung  von  gutem  Talg. 

Das  Sieden  der  Seife  wird  wie  folgt  ausgeführt:  die  Lauge  wird  im 
Kessel  zum  Sieden  erhitzt  und  das  Olein  alsdann  in  gleichmäßigem 
Strahl  hinzugegeben.  Wie  stets  bei  solcher  Arbeitsweise  hat  man  den 
Zulauf  des  Oleins  so  zu  regeln,  daß  sich  dasselbe  sofort  verseifen  kann, 
also  Klumpenbüdung  vermieden  wird.  Ist  der  Zulauf  beendet  und 
sind  Klumpen  nicht  vorhanden,  so  wird  der  Talg  hinzugesetzt  und  unter 
allmählicher  Zugabe  der  notwendigen  Lauge  verseift.  Schließlich  gibt 
man  das  Palmöl  nach,  verseift  auch  dieses  und  richtet  ab. 

In  Betrieben,  die  mit  sehr  gutem,  trockenen  Dampf  arbeiten,  muß 
die  oben  empfohlene  SOgrädige  Lauge  in  der  Regel  noch  etwas  ver- 
dünnt werden,  da  sie  ja  durch  Kondenswasser  eine  Verdünnung  nicht 
erfährt.  Auch  beim  Arbeiten  mit  direktem  Feuer  stellt  man  die  Lauge 
sogleich  auf  25°  B^  ein,  da  sich  eine  wasserarme  Seife  nur  sehr  schwer 
abrichten  läßt  und  bei  der  Glasprobe  oftmals  eine  scheinbare  Abrich- 
tung zeigt,  die  sehr  leicht  zu  Irrtümern  führen  kann. 

Mehr  noch  als  bei  allen  anderen  Schmierseifen  ist  es  bei  der  Olein- 
komseife  notwendig,  den  Fettsäuregehalt  zu  bestimmen,  da  vornehm- 
lich durch  diesen  die  Haltbarkeit  der  Seife  und  die  Kombildung  be- 
dingt werden.  Da  für  die  Textilindustrie  nur  reine,  ungefüllte  Seifen 
in  Betracht  kommen  und  insbesondere  Mehlfüllungen  vermieden  werden 
müssen,  ist  die  Grenze,  bis  zu  der  man  eine  Naturkomseife  ausschleifen 
kann,  ohne  ihre  Haltbarkeit  in  Frage  zu  stellen,  recht  eng  gezogen. 
Der  Fettsäuregehalt  soll  infolgedessen  nicht  unter  40  %  und  nicht  über 
43  %  betragen.  Unter  40  %  ist  zu  befürchten,  daß  die  klare  Seife 
dünn  wird,  sobald  das  Korn  ausgebildet  ist,  über  43  %  bildet  sich  infolge 
mangelnder  Feuchtigkeit  daä  Korn  nur  schwer  und  unvollständig. 

Die  Schlußabrichtung  muß  bei  einer  Olein-Naturkornseife  etwas 
kräftig  gehalten  sein,  da  sie  andernfalls  auf  Lager  leicht  lang  wird. 
Ein  gut  getroffenes  Produkt  mit  richtiger  Kohlensäurezahl  und  einem 
Fettsäuregehalt  von  40 — 43  %  soll,  in  einem  trockenen,  nicht  dumpfi- 
gen, 12 — 18°  C  warmen  Raum  gelagert,  in  3 — 4  Wochen  vollständig 
ausgekörnt  sein. 

Wie  alle  Naturkornseifen  wird  auch  diese  direkt  in  die  Versand- 
gefäße, Fässer  und  Kübel,  abgefüllt,  da  ein  Umschlagen  der  Seife  aus 
größeren  Standgefäßen  in  kleine  Packungen  das  gute  Aussehen  der 
Seife  sehr  beeinträchtigen  würde.  Vielfach  werden  dann  die  Versand- 
fässer nach  dem  Erkalten  der  eingefüllten  Seife  sogleich  bis  auf  eines 
zugeschlagen,  das  man  zur  Beobachtung  des  Kornungsprozesses  offen 
stehen  läßt.  Manche  Seifensieder  sind  allerdings  der  Meinung,  daß 
dieser  Prozeß  in  offenen  Fässern  besser  und  schneller  vor  sich  geht 
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als  in  geschlossenen;  in  letzteren  trocknet  aber  jedenfalls  die  Seife 
weniger  aus.  Auch  das  Lager  kann  besser  ausgenutzt  werden,  weil 
man  die  geschlossenen  Fässer  leichter  stapeln  kann,  die  zudem  stets 
versandfertig  sind. 

Ökonomieseife  nach  Aachen-Enpener  Art.  Außer  den  beschriebenen 
Schmierseifen  werden  in  einigen  Gegenden  noch  sogenannte  Ökonomie - 
seifen  fabriziert,  zu  welchen  neben  stearinreichen,  besten  Fetten  nur 
Kalilauge  Verwendung  findet.  Am  besten  werden  diese  festen  Kali- 
seifen  aus  Talg,  Knochenfett  und  Palmöl  hergestellt,  vielfach  wird 
aber  auch  Walkfett  und  Wollfett  mitverarbeitet,  so  daß  man  dann 
dunklere  Seifen  erhält.  Die  Herstellungsweise  dieser  Ökonomieseifen 
ist  eigenartig,  da  sie  nach  ihrer  Abrichtung  noch  einen  Zusatz  von  15 
bis  20  %  30grädiger  Pottaschelösung  erhalten,  wodurch  die  Seife  das 
Aussehen  einer  übertriebenen  Schmierseife  bekommt.  Die  Masse  wird 
alsdann  so  lange  eingedampft,  bis  eine  Glasprobe  der  Seife  nach  zwei- 
stündigem Liegen  völlig  fest  wird. 

Die  Ökonomieseife  wird  hauptsächlich  zum  Walken  schwer  wollener 
Stoffe  aus  Schafwolle  verwendet.  Da  aber  bei  der  Vorbehandlung 
der  Schafwolle  das  darin  enthaltene  Wollfett  nie  ganz  entfernt  werden 
kann,  hat  sie  in  erster  Linie  die  Aufgabe,  die  behandelten  Stoffe  von 
dem  noch  anhaftenden  Fett  zu  befreien.  Um  nun  hierbei  eine  erhöhte 
Wirkung  zu  erzielen,  gibt  man  der  Seife  einen  reichlichen  Zusatz  an 
Pottaschelösung,  die  beim  Walken  die  noch  anhaftenden  Wollfetteilchen 
emulgiert  und  so  aus  den  Stoffen  entfernt. 

Geeignete  Ansätze  für  solche  Seifen  sind  die  folgenden: 

190  kg  Talg,  70  kg  Talg, 

100   „   Knochenfett,  277   „   Knochenfett, 

37   „    Palmöl,  70   „   Walkfett  oder  Wollfett, 

500   „    Ätzkalilauge  von  25''  B6,  500   „    Atzkalilaoge  von  25""  B6, 

83   „    Pottaflchelösxing  von  30''  B6.  83   „    Pottasohelösting  von  30""  B6. 

Die  Siedelaugen  werden  in  derselben  Weise  wie  die  für  die  Her- 
stellung von  Schmierseifen  bestimmten  Laugen  bereitet.  Auf  100  kg 
Ätzkalilauge  von  50°  Be  verwendet  man  25  kg  in  Wasser  gelöste  Pott- 
asche und  stellt  die  Lauge  dann  auf  25°  B^  ein. 

Auch  die  Siedeweise  der  Seifen  selbst  ist  fast  die  gleiche  wie  die  der 
Schmierseifen.  Nachdem  der  ganze  Fettansatz  im  Kessel  ist,  leitet 
man  den  Verband  mit  einem  Teil  der  Lauge  ein.  Siedet  man  auf  di- 
rektem Feuer,  so  gibt  man  einige  Töpfe  Wasser  hinzu.  Sobald  der 
Verband  eingetreten  ist,  gibt  man  weitere  Lauge  nach  und  fährt  damit 
fort,  bis  die  Seife  ziemlich  klar  geworden  ist  und  leichte  Glasblume 
steigt.  Ist  sie  schaumfrei,  so  wird  nach  Zusatz  der  Pottaschelösung 
nochmals  gut  durchgesotten.  Eine  jetzt  genommene  Glasprobe  liegt 
trübe  auf  und  stirbt  wie  eine  völlig  übertriebene  Schmierseife  ab;  nach 
etwa  2  Stunden  aber  wird  die  Seife  wieder  klar  und  auch  genügend 
fest.  Nur  wenn  dies  nicht  der  Fall  ist,  muß  noch  so  lange  gedämpft 
werden,  bis  die  gewünschte  Festigkeit  erreicht  ist,  und  gegebenenfalls 
muß  beim  Sieden  mit  Dampf  auch  mit  stärkerer,  etwa  30grädiger 
Lauge  gearbeitet  werden. 
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Am  nächsten  Morgen  wird  dann  noch  einmal  gut  durchgekrückt 
und  dann  in  Fässer  oder  Formen  gefüllt. 

Nach  völligem  Erkalten  soll  eine  gute  Okonomieseife  so  fest  sein, 
daß  sie  sich  in  Siegel  schneiden  läßt,  doch  findet  man  auch  weichere 
Seifen  im  Handel,  in  der  Begel  Produkte,  zu  deren  Herstellung  weichere 
Fette  benutzt  wurden. 

Seifen  mit  Zusätzen  von  EohlenwasserstoffSen. 

In  neuerer  Zeit  werden  von  verschiedenen  Fabriken  Seifen  auf  den 
Markt  gebracht,  die  mehr  oder  weniger  große  Zusätze  an  Kohlen- 
wasserstoffen enthalten.  Sie  finden  sowohl  im  Haushalt,  wie  in  der 
Textilindustrie  Verwendung  und  erfreuen  sich  infolge  ihrer  großen 
Reinigungskraft  einer  steigenden  Beliebtheit. 

Es  ist  ja  eine  längst  bekannte  Tatsache,  daß  Petroleum,  Benzin, 
Terpentinöl  usw.  ein  außerordentlich  großes  Fett-  und  Schmutzlösungs- 
vermögen besitzen,  und  in  manchen  Ländern,  z.  B.  in  Nordamerika  und 
im  südlichen  Bußland,  werden  schon  seit  langen  Jahren  Erdöl  ent- 
haltende Seifen  in  ausgedehntem  Maße  hergestellt.  Auch  in  Deutsch- 
land hat  sich  schon  seit  geraumer  Zeit  das  Bestreben  geltend  gemacht, 
die  schmutzlösende  Wirkung  der  Seifen  durch  besondere  Zusätze  zu 
erhöhen.  Das  beweisen  z.  B.  die  in  den  meisten  Seifen&briken  her- 
gestellten Salmiak-Terpentin-Seifen,  die  jedoch  meist  nur  so  geringe 
Zusätze  der  genannten  Stoffe  enthalten,  daß  eine  besondere  Wirkung 
von  diesen  Produkten  nicht  zu  erwarten  ist.  Man  machte  sich  daher 
vielfach  die  reinigende,  -  fettlösende  Eigenschaft  des  Petroleums  oder 
Terpentinöls  dadurch  nutzbar,  daß  man  beim  Reinigen  der  Wäsche 
außer  Seife  und  Soda  auch  Petroleum  oder  Terpentinöl  benutzte.  All- 
gemein eingeführt  hat  sich  dieser  Gebrauch  aber  nicht,  weil  eine  Be- 
lästigung der  Wäscherin  durch  die  mit  den  flüchtigen  Stoffen  beladenen 
Wasserdämpfe  nicht  zu  vermeiden  ist,  und  weil  sich  die  jeweils  not- 
wendige Menge  nur  schwer  bemessen  läßt.  In  den  meisten  Fällen  wird 
mehr  Petroleum  od.  dgl.  zugesetzt  als  erforderlich  ist,  um  die  der  Wäsche 
anhaftenden  Fettstoffe  zu  lösen,  so  daß  die  Wäsche  einen  mehr  oder 
minder  starken  Petroleumgemch  behält,  der  nicht  gerade  als  angenehm 
bezeichnet  werden  kann.  Es  lag  ja  nun  nahe,  an  Stelle  des  Petroleums 
ein  anderes  Produkt  mit  dem  gleichen  Lösungsvermögen,  aber  einem 
weniger  unangenehmen  Grcruch  in  Anwendung  zu  bringen,  und  ebenso 
naheliegend  war  der  Gedanke,  ein  solches  Material  der  Seife  homogen 
beizumischen,  um  der  Hausfrau  und  auch  der  Textilindustrie  ein  Pro- 
dukt zu  bringen,  das  die  guten  Eigenschaftfm  der  Seife  mit  dem  Lösungs- 
vermögen der  Kohlenwasserstoffe  in  sich  vereinigt  und  diese  letzteren 
in  möglichst  hohem  Prozentsatz  enthält. 

Aber  erst  in  den  letzten  Jahren  ist  es  gelungen,  wirklich  brauch- 
bare Seifen  dieser  Art  herzustellen,  die  den  gestellten  Ansprüchen  völlig 
genügen.  Seit  dieser  Zeit  finden  diese  Produkte  aber  immer  mehr 
Beachtung  und  das  starke  Vorurteil,  welches  anfangs  solchen,  etwas 
kräftig  riechenden  Seifen  entgegengebracht  wurde,  schwindet  immer 
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mehr,  nachdem  sich  die  Verbraucher  von  den  guten  Eigenschaften 
derselben  überzeugt  haben.  Wie  schon  gesagt,  besteht  ihr  prak- 
tischer Wert  darin,  daß  sie  neben  den  vorzüglichen  Eigenschaften  der 
Seife  selbst  ein  besonderes  Fettlösungsvermögen  besitzen,  das  erst 
beim  Lösen  der  Seife  nach  und  nach  in  Erscheinung  tritt,  so  daß  vor- 
nehmlich auch  jede  Belästigung  der  mit  der  Wäsche  beschäftigten 
Personen  durch  entweichende  Dämpfe  vermieden  wird. 

Schon  vor  dem  Kriege  gab  es  bereits  eine  ziemliche  Auswahl  von 
Seifen  dieser  Art,  die  in  den  verschiedensten  Formen  und  Qualitäten, 
sowohl  als  Kali-  wie  als  Natronseifen  auf  den  Markt  kommen.  Als 
Zusätze  werden  hauptsächlich  Tetrachlorkohlenstoff,  Trichloräthylen, 
Benzin,  Terpentinöl,  Petroleum  und  neuerdings  auch  die  hydrierten 
Naphtaline,  insonderheit  das  Tetrahydronaphtalin  (Tetralin)^)  ver- 
wendet. Die  Menge  der  den  einzelnen  Handelsprodukten  inkorpo- 
rierten Kohlenwasserstoffe  ist  recht  verschieden.  Es  gibt  Präparate 
mit  kaum  nennenswerten  Mengen,  die  doch  als  Benzinseifen  oder 
unter  ähnlichen  Benennungen  verkauft  werden,  und  es  gibt  vornehm- 
lich flüssige  Produkte  mit  25  %  und  mehr  an  Kohlenwasserstoffen, 
deren  Herstellungsweise  in  der  Regel  aber  geheim  gehalten  wird. 
Wenn  die  Seifen  nicht  besonderen  Zwecken  dienen  sollen,  genügt  ge- 
wöhnlich aber  ein  Zusatz  von  7 — 10  % ,  um  eine  gute  Wirkung  zu  er- 
zielen, während  geringere  Zusätze  ein  augenfällig  gutes  Ergebnis  nur 
selten  erwarten  lassen. 

Die  Fabrikation  selbst  ist  ziemlich  einfach.  Den  fertigen  Seifen, 
mögen  es  nun  reine  abgesetzte  Kernseifen,  Halbkemseifen,  Leimseifen 
oder  flüssige  Kaliseifen  sein,  wird  nach  genügendem  Abkühlen  eine  die 
Kohlenwasserstoffe  enthaltende  Lösung  oder  Emulsion  beigemengt. 
Diese  wird  ihrerseits  hergestellt,  indem  man  einer  Fettsäure,  am 
besten  Bizinusölfettsäure  oder  Türkischrotöl  (Rizinusölsulfosäure),  die 
Kohlenwasserstoffe  beimischt  und  dann  soviel  Ätzlauge  hinzufügt,  als 
zur  Verseifung  der  Fettsäure  notwendig  ist.  Auf  100  Teile  Kohlen- 
wasserstoffe genügen  gewöhnlich  15 — 20  Teile  Fettsäure. 

Auch  höher  molekulare  Alkohole,  insonderheit  die  Wachs-  und 
Wollfettalkohole  sind  bei  Gegenwart  von  Seifen  wohl  geeignet,  gleich- 
zeitig vorhandene  Kohlenwasserstoffe  in  dauernde  Emulsion  oder 
Lösung  zu  bringen.  Früher  wurde  daher  für  die  Herstellung  vorzugs- 
weise von  Petroleumseifen  Camaubawachs  bei  der  Verseifung  des  Fett- 
ansatzes mitverarbeitet,  da  der  hierdurch  bewirkte  Gehalt  der  Seife 
an  Myricylalkohol  außerordentlich  emulsionsbefördemd  wirkt  imd  einen 
hohen  Zusatz  an  Petroleum  und  anderen  Kohlenwasserstoffen  ermög- 
licht. Li  gleicher  Weise  wirken  natürlicherweise  auch  die  Cholesterine 
des  Wollfetts;  aber  auch  Amylalkohol  oder  Terpenalkohole  wie  Ter- 
pineol  oder  die  durch  die  Hydrierung  der  Phenole  leicht  zugänglichen 
Cyclohexanole  sind  außerordentlich  brauchbar,  indem  eine  beispiels- 
weise aus   50  Teilen  Olemkaliseife  und  25—50  Teilen   Cyclohexanol 
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bestehende  Losung  bei  beliebigem  Wassergehalt  ebenfalls  fast  beliebige 
Mengen  Kohlenwasserstoff  zu  emulgieren  vermag.  ^) 

Für  eine  sachgemäße  Herstellung  aller  dieser  Präparate  ist  jedoch 
ein  mit  gut  schließendem  Deckel  und  kräftigem  Rührwerk  versehener 
Kessel  notwendig,  da  die  Seifen  zunächst  vielfach  dick  werden,  und 
ein  gleichmäßiges  Durcharbeiten  ohne  Rührwerk  kaum  möglich  er- 
scheint. 


Seifenpulver  und  verwandte  Waschmittel. 

Die  Fabrikation  der  Seifenpulver  hat  in  den  letzten  Jahren  einen 
ganz  ungeahnten  Aufschwung  genommen,  so  daß  es  heute  nur  noch 
verhältnismäßig  wenig  Seifenfabriken  gibt,  die  nicht  auch  Seifenpulver 
herstellen.  Der  erhöhte  Verbrauch  wurde  in  erster  Linie  veranlaßt 
durch  den  Erfolg  der  den  besseren  Seifenpulvern  beigemischten  Sauer- 
stoffbleichmittel  bzw.  durch  die  große  Reklame,  die  für  solche  „selbst- 
tätigen Waschpulver"  gemacht  wurde.  Über  den  Wert  oder  Unwert 
solcher  Seifenpulver  mit  und  ohne  Sauerstoffbleichmittel  ist  schon 
viel  geschrieben  worden,  und  die  alte  Streitfrage  soll  hier  nicht  weiter 
erörtert  werden,  zumal  auf  jeden  Fall  mit  der  Tatsache  gerechnet  werden 
muß,  daß  das  Seifenpulver  heute  ein  bedeutender  Verbrauchsartikel 
ißt  und  als  Waschmittel  viel  und  gern  benutzt  wird. 

Die  im  Handel  vorkommenden  Seifenpulver  sind  sehr  verschieden 
zusammengesetzt,  insonderheit  schwankt  der  Gehalt  an  Fettsäuren 
ganz  bedeutend.  Die  besten  Produkte,  wirklich  gemahlene,  trockene 
Kernseife,  enthalten  bis  zu  80  %  Fettsäure,  gute  Fabrikate  zwischen 
40  und  30  %  bei  30—35  %  Soda  und  26— 3ö  %  Wasser.  Die  gering- 
wertigen Sorten,  die  unter  5  %  Fettsäure  enthalten,  können  eigentlich 
als  Seifenpulver  nicht  mehr  bezeichnet  werden  und  sollten  demnach 
auch  nicht  für  die  Wäsche,  sondern  lediglieh  zum  Scheuem  und  Putzen 
Verwendung  finden. 

Seifenpulver  können  sowohl  aus  Neutralfett,  wie  auch  aus  Fett-säure 
hergestellt  werden.  Das  Arbeiten  mit  Fettsäure  ist  jedoch  bequemer 
und  auch  vorteilhafter,  zumal  das  im  Neutralfett  enthaltene  Glyzerin 
für  das  Seifenpulver  ohne  jeden  Wert  ist.  Am  beliebtesten  sind  heute 
die  aus  Palmkemölfettsäure  oder  Abfallkokosöl  hergestellten  Sorten, 
weil  sie  leicht  löslich  sind  und  gut  schäumen. 

Am  häufigsten  aber  dürfte  wohl  das  Olein  zur  Seif enpulverherstellung 
herangezogen  werden,  neben  dem  aber  oft  auch  recht  hohe  Harzzusätze 
mitverarbeitet  werden.  Beliebt  sind  ferner  Knochenfette  oder  deren 
Fettsäuren,  Palmölfettsäuren,  sowie  Leinöl-  und  Sojabohnenölfett- 
säuren.  Da  sich  alle  Arten  von  Fetten  und  Fettsäuren,  auch  gehärtete 
Fette,  in  entsprechenden  Mengenverhältnissen  zueinander,  mehr  oder 
weniger  gut,  zur  Herstellung  von  Seifenpulvem  verwenden  lassen,  ist 
es  lediglich   eine   Preisfrage,    wie   man  die  Ansätze   zusammenstellt, 


1)  DRP.  Anm.  F.  44380.   IV/23c. 
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insonderheit  da  man  nur  jeweils  wohlfeil  zu  erwerbende  Rohprodukte 
verwenden  wird. 

Viele  Fabriken  stellen  ihre  Seifenpulver  auch  durch  Auflösen  fer- 
tiger Kern-  oder  Leimseifen  her,  ein  Verfahren,  das  sich  bei  der  Ver- 
arbeitung von  Fetten,  die  sich  schlecht  verseifen,  in  jeder  Weise  emp- 
fehlen dürfte. 

Um  gute  Qualitätsseifenpulver  vorzutäuschen,  findet  man  häufig 
auch  Erzeugnisse  mit  besonderen  Zusätzen,  wie  Karagaheenmoos- 
(isländ.  Moos)  Abkochungen  im  Handel  und  viele  Seifenpulver  ent- 
halten auch  mehr  oder  weniger  Wasserglas,  über  dessen  Wert  als  Wasch- 
mittel man  sehr  geteilter  Ansicht  ist.  Während  von  einer  Seite  be- 
hauptet wird,  daß  es  die  Wäschefasern  angreift,  wird  von  anderer  Seite 
lobend  hervorgehoben,  daß  es  die  Bildung  von  Kalkseife  wirksam 
verhindert.  Ab  und  zu  findet  man  auch  parfümierte  Seifenpulver 
im  Handel,  meistens  Produkte  mit  einem  wenig  angenehmen  Eigen- 
geruch, der  durch  den  Riechstoff  verdeckt  werden  soll. 

Ihren  großen  Erfolg  verdanken  die  Seifenpulver  im  großen  und 
ganzen  aber  ihrer  bequemen  Anwendungsform,  sie  lösen  sich  leicht  in 
Wasser,  lassen  sich  in  jeder  beliebigen  Menge  abteilen  und  bequem  in 
Paketen  aufbewahren.  Da  die  meisten  Verbraucher  außerdem  neben 
der  Seife  stets  auch  Soda  zum  Reinigen  der  Wäsche  verwenden,  muß 
der  Gedanke  einer  fabrikmäßigen  Herstellung  fertiger  Seifen-  und  Soda- 
gemische als  ein  durchaus  glücklicher  bezeichnet  werden. 

Die  Herstellnng  der  Seifenpulver. 

Reines  Seifenpulver.  Ursprünglich  wurden  Seifenpulver  durch 
Trocknen  und  Mahlen  einer  aus  stearinhaltigen  Fetten  angefertigten 
Seife  hergestellt.  Man  erhält  so  das  eigentliche  Seifenpulver  mit  80  % 
Fettgehalt.  Im  Handel  findet  man  solche  Produkte  allerdings  wenig, 
weil  sie  wegen  ihres  hohen  Preises  nur  selten  gekauft  werden.  Für 
Spezialz wecke  werden  sie  jedoch  mitunter  in  größeren  Posten  verlangt 
und  angefertigt.  Zu  ihrer  Herstellung  eignet  sich  am  besten  Palmöl 
bzw.  Palmölfettsäure,  gegebenenfalls  mit  einem  Zusatz  von  Palmkern- 
ölfettsäure;  auch  gutes  Knochenfett  kann  mitverarbeitet  werden. 
Palmöl  gibt  besonders  kurze  Seifen,  die  sich  trocken  leicht  zu  Pulver 
zerreiben  lassen;  ein  Zusatz  von  Palmkernöl  ist  aber  stets  zu  empfehlen, 
um  ein  leichter  schäumendes  Produkt  zu  erhalten.    Ein  Ansatz  von: 


430  kg  gebleichtem  Palmöl, 

86   „   Knoohenfett,  }  oder  deren  Fettsäure 

128   „    Pahnkemöl, 


} 


ergibt  eine  Seife,  die  sich  gut  zu  einem  stark  schäumenden  Pulver  ver- 
mählen läßt.  Die  Siedeweise  ist  die  einer  auf  Unterlauge  versottenen 
Kernseife.  Neutralfette  werden  mit  Ätznatronlauge  von  20  bis  2ö°  Be 
verseift,  während  man  bei  der  Verarbeitung  von  Fettsäure  vorteilhaft 
die  Karbonatverseifung  anwendet.  Der  klare,  gut  abgerichtete  Seifen- 
leim wird  stramm  ausgesalzen,  und  der  Kern  mit  Wasser  so  weit  ver- 
schliffen,  daß  sich  die  Unterlauge  klar  und  leicht  absetzen  kann.   Nach 
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dem  Schleifen  wird  der  Kessel  12 — 15  Stunden  gut  bedeckt  stehen  ge- 
lassen, worauf  man  die  Seife  in  kleinen  Formen  erkalten  läßt.  Sie  wird 
dann  in  Riegel  geschnitten  und,,  nachdem  sie  genügend  getrocknet  ist, 
in  einer  Beibmühle  gemahlen. 

Zum  Zerreiben  einer  harten  Seife  ohne  Sodazusatz  ist  eine  der  vor- 
besprochenen besonders  konstruierten  Beibemaschinen  erforderlich,  da 
die  gewöhnlichen  Seifenpulvermühlen  hierfür  nicht  verwendbar  sind. 

Seifenpulver  mit  10—40  %  Fettsäuregelialt.  Die  Herstellung  von 
Seifenpulvem  mit  einem  Fettsäuregehalt  von  10 — 40  %  ist  sehr  ein- 
fach, da  es  lediglich  notwendig  ist,  einen  Seifenleim  mit  der  entsprechen- 
den Menge  kalzinierter  Soda  zu  vermischen  und  das  Gemisch  nach 
dem  Erkalten  auf  einer  Mühle  zu  Pulver  zu  vermählen.  Sauerstoff- 
bleichmittel werden  gegebenenfalls  erst  dem  fertig  gemahlenen  Pulver 
zugesetzt. 

Die  Fabrikation  der  im  Handel  vorkommenden  Seifenpulver,  Seifen- 
und  Waschextrakte,  Veilchenseifenpulver,  Salmiak-Terpentin-Seifen- 
pulver usw.  ist  also  im  Grunde  genommen  immer  die  gleiche;  die  Haupt- 
unterschiede bestehen  stets  nur  im  Fettsäuregehalt  und  im  Geruch. 
Werden  sie  aus  fertiger  Seife  bzw.  Abschnitten  gewonnen,  so  schmilzt 
man  das  Ausgangsmaterial  in  Sodalösung  mit  Dampf  oder  Feuer  und 
rührt  dann  di^e  kalzinierte  Soda  und  gegebenenfalls  das  Wasserglas 
hinzu,  bis  die  Masse  gleichmäßig  geworden  ist.  Eine  erkaltete  Probe 
der  fertigen  Mischung  soll  sich  ohne  starkes  Schmieren  zwischen  den 
Fingern  zerreiben  lassen,  wenn  der  Sodagehalt  richtig  getroffen  ist. 
Im  ganzen  hat  man  es  hier  aber  ganz  in  der  Hand,  kleinere  oder  größere 
Mengen  Soda,  Wasserglas  oder  beide  zusammen  zuzusetzen,  je  nach- 
dem man  eine  bessere  oder  geringere  Qualität  anfertigen  will.  Die 
fertige  Masse  wird  dann  in  flache  Kästen  gegeben  oder  direkt  auf  dem 
Fußboden  ausgebreitet,  um  nach  vollständigem  Erkalten  zu  Pulver 
gemahlen  zu  werden. 

Geht  man  von  einem  frischen  Ansatz  aus,  so  stellt  man  zunächst 
eine  Leimseife  her  und  rührt  die  kalzinierte  Soda  so  ein,  daß  eine  mög- 
lichst innige  Mischung  erfolgt.  Alsdann  verfährt  man  genau  so,  als  ob 
von  fertiger  Seife  ausgegangen  wäre.  Folgende  Ansätze  sollen  die 
Zusammensetzung  der  verschiedenen  Seifenpulver- Qualitäten  veran- 
schaulichen: 

Seifenpulver  mit  etwa  40%  Fettsäuregehalt : 

000  kg  weiße  Kernseife,  400  kg  Palmkemölfettsäure» 

80   „   kalzinierte  Soda,  gelöst  in  200   „    Ätznatronlaiige  von  40^  Be, 

1€0   „   Wasser,  160   „   Wasser, 

160   „   kalzinierte  Soda.  240   „   kalzinierte  Soda. 

Seifenpulver  mit  etwa  33%  Fettsäuregehalt: 

833  kg  weiOe  Keniseife,  167  kg  Palmkemölfettsänre, 

167   „    selbe  Kernseife,  157   „    Olein» 

84   „   kalzinierte  Soda,  gelöst  in  10   „   rohes  Palmöl, 

200  „   Wasser,  167   „    Ätznatronlaoge  von  40^  6^, 

216   „   kalzinierte  Soda.  200   „   Wasser, 

300  ,,   kabdnierte  Soda. 
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Seifenpulver  mit  etwa  20%  Fettsäuregehalt: 

300  kg  selbe  Kernseife,  190  kg  Olein, 

160   „   kalzinierte  Soda,  gelöst  in  10  „   rohes  Palmöl, 

300   „   Wasser,  100  „   Ätznatronlauge  von  40""  B6, 

250   „    kalzinierte  Soda.  300  „   Wasser, 

400  „   kalzinierte  Soda. 

Seifenpulver  mit  etwa  10%  Fettsäuregehalt: 

150  kg  Harzkemseife,  50  kg  Palmkemölfettsäure, 

175   „    kalzinierte  Soda,  gelöst  in  50  „    Palmölfetteäure, 

350   „    Wasser,  50  „   Ätznatronlauge  von  40^  B6, 

350   „    kalzinierte  Soda.  350  „   Wasser, 

500   „   kalzinierte  Soda. 

Wenn  nun  auch  nach  dem  obigen  die  Herstellung  von  Seifenpulver 
zien[ilich  einfach  erscheint,  so  muß  sie  doch  mit  Ai^merksamkeit  und 
Sachkenntnis  ausgeführt  weiden,  wenn  ein  gleichmäßig  gutes  Pulver 
entstehen  soll.  Wie  bei  der  Fabrikation  von  Seifen  ganz  allgemein,  so 
ist  auch  bei  der  Herstellung  von  Seifenpulver  aus  frischem  Ansatz  be- 
sonders darauf  zu  achten,  daß  einerseits  die  Fette  vollstönd^  verseift 
werden  und  andererseits  kein  nennenswerter  Überschuß  an  Ätznatron 
vorhanden  ist.,  ünverseiftes  Fett  ergibt  schmierige  Pulver  und  be- 
einträchtigt die  Haltbarkeit  und  auch  die  Waschkraft.  Freies  Ätz- 
natron greift  nicht  nur  die  Wäschefaser  an,  sondern  bewirkt  auch,  daß 
die  Hände  der  Wäscherinnen  wund  werden.  Auch  Wasserglas  zeigt 
diese  unangenehme  Eigenschaft  und  sollte  deshalb  im  Höchstfalle  in 
Mengen  von  4 — 6  %  zugesetzt  werden. 

Ein  Zusatz  von  Natriumperborat  als  Bleichmittel  sollte  nur  bei 
besseren  Seifenpulvem  mit  mehr  als  30  %  Fettsäuregehalt  gemacht 
werden,  weil  sich  das  Perborat  in  den  geringeren  Sorten  ziemlich  schnell 
zersetzt  und  völlig  unwirksam  wird.  Der  Fettansatz  soll  hier  im  wesent- 
lichen aus  gesättigten  Fettsäuren,  am  besten  Palmkemölfettsäure  be- 
stehen, die  oxydativen  Einflüssen  gegenüber  unempfindlich  sind.  Die 
Vermischung  des  Perborats  mit  dem  Seifenpulver  darf  nur  in  trockenem 
Zustande  erfolgen,  da  beim  Eintragen  des  Präparates  in  einen  heißen 
Seifenleim  unter  Entbindung  des  aktiven  Sauerstoffes  ebenfalls  Zer- 
setzung eintritt.  Auch  die  Lagerung  der  fertigen  Pulver  soll  nur  in 
durchaus  kühlen  und  trockenen  Bäumen  geschehen.  Die  meisten  Pör- 
boratseifenpulver  enthalten  10  %  Perborat,  da  sich  dies  Verhältnis  in 
der  Praxis  am  besten  bewährt  hat. 

Die  noch  inmier  empfohlenen  Vorschriften  zur  Herstellung  von 
Seifenpulver  mit  Kristallsoda  sind  als  durchaus  unrationell  zu  be- 
zeichnen. Die  Verwendung  von  kalzinierter  Soda  ist  nicht  nur  billiger, 
sondern  ergibt  auch  bei  gleicher  Ausbeute  trockenere  Pulver.  Im 
folgenden  sollen  jedoch  auch  einige  Vorschriften  zur  Herstellung  solcher 
Pulver  erwähnt  werden,  damit  ein  jeder  in  der  Lage  ist,  vergleichende 
Versuche  anzustellen. 

Ammoniakseif  enpul  ver.  Über  den  Wert  des  Zusatzes  von  Ammoniak 
(Salmiak),  Terpentinöl  u.  dgl.  zu  Seifenpulvem  ist  seinerzeit  viel  ge- 
stritten worden;  es  ist  jedoch  durch  häufige  Untersuchungen  solcher 
Präparate  endgültig  festgestellt,  daß  ein  solcher  Zusatz  völlig  wertlos 
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ist,  weil  sich  sowohl  das  aus  den  Ammonsalzen  frei  werdende  Am- 
moniak als  auch  das  Terpentinöl  so  leicht  verflüchtigen,  daß  schon 
nach  kurzer  Zeit  nichts  mehr  davon  in  den  damit  gemischten  Pulvern 
nachzuweisen  ist.  Aber  selbst  wenn  ein  kleiner  Prozentsatz  Ammoniak 
oder  dergleichen  in  dem  Pulver  verbliebe,  wäre  mit  einer  Erhöhung 
der  Reinigungswirkung  kaum  zu  rechnen,  da  das  starke  Fett-  und 
Schmutzlösungsvermögen  der  stets  in  großem  Überschuß  vorhandenen 
Soda  durch  solche  Zusätze  kaum  vermehrt  werden  dürfte.  Viele  Ver- 
braucher halten  trotzdem  aber  auch  heute  noch  ein  Salmiak-Terpentin- 
Seifenpulver  für  ganz  besonders  waschkräftig,  so  daß  sich  noch  viele 
Produkte  dieser  Art  im  Handel  befinden.  Aus  diesem  Grunde  soll 
auch  hier  die  Herstellung  solcher  Erzeugnisse  etwas  eingehender  be- 
sprochen werden. 

Wie  schon  oben  angedeutet,  hat  man  vorgeschlagen,  dem  Seifen- 
pulver das  Ammoniak  nicht  als  solches,  sondern  in  gebundener  Form, 
namentlich  als  Chlorammonium  oder  schwefelsaures  Ammoniak  zuzu- 
setzen. Das  Ammoniak  soll  dann  erst  frei  werden  bzw.  zur  Wirkung 
gelangen,  wenn  das  Seifenpulver  mit  dem  Waschwasser  in  Berührung 
kommt.  Das  bei  der  Hydrolyse  der  Seife  frei  werdende  Alkalihydrat 
verbindet  sich  dann  mit  dem  Chlor  oder  der  Schwefelsäure  des  ange- 
wandten Ammoniaksalzes  zu  Alkalichlorid  oder  -sulfat,  so  daß  das  Am- 
moniakgas selbst  frei  wird.  Außerdem  setzt  sich  die  vorhandene  Soda 
mit  dem  Ammoniaksalz  zu  dem  entsprechenden  Natronsalz  und  dem 
sehr  flüchtigen  kohlensauren  Ammoniak  um,  wie  aus  den  nsrchf olgen- 
den Gleichungen  zu  ersehen  ist: 

NH^Cl       +     .NaOH       =      NaCl      +       NHg      +       HgO 
Salmiak  Ätznatron  Kochsalz  Ammoniak  Wasser 

2NH4CI       +       Na^COa       =       (NH4)2C03       +       2  NaCl 
Salmiak  Soda  Ammoninmkarbonat  Kochsalz 

(NH4)2S04     -h     2  NaOH     =     Na2S04     +     2  NH^     +     2Kfi 
Ammoniumsulfat        Atznatron         Natriumsulfat      Ammoniak  Wasser 

(NH^JsSO«    +     NajCOg     =    Na^SO«     +      (NH4)2C0s 

Ammoniumsulfat  Soda  Natriumsulfat    Ammoniumkarbonat. 

Nach  dem  D.R.P.  89  180  soll  es  vorteilhaftei;  sein,  das  Seifenpulver 
mit  einem  Ammoniaksalz  zu  vermischen,  dessen  Säure  ein  kristall- 
wasserhaltiges Natriumsalz  bildet,  wie  z.  B.  schwefelsaures  Ammoniak. 
Mischt  man  nämlich  Seifenpulver  mit  Chlorammonium,  so  entsteht 
ein  sofort  wahrnehmbarer  Geruch  von  Ammoniak,  angeblich  weil  bei 
der  doppelten  Umsetzung  von  Kristallsoda  und  Salmiak  das  Kristall- 
wasser der  ersteren  frei  wird,  da  Kochsalz  das  Wasser  nicht  zu  binden 
vermag.  ^  Es  entsteht  dadurch  an  den  Berührungsstellen  eine  feuchte 
Zone,  welche  die  Wechselwirkung  so  erhöht,  daß  wieder  Wasser  frei 
und  dadurch  die  Umsetzung  weiter  beschleunigt  und  verstärkt  wird. 
Verwendet  man  dagegen  schwefelsaures  Ammoniak,  so  findet  zwar 
auch  an  den  Berührungspunkten  eine  Ammoniakentwicklung  statt, 
die  aber  bald  aufhört,  weil  das  frei  werdende  Kristallwasser  des  Natrium- 
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karbonats  sofort  von  dem  neu  entstehenden  schwefelsauren  Natron 
aufgenommen  wird.  Damit  ist  aber  die  Entstehung  einer  feuchten 
Zone  unmöglich,  so  daß  eine  Begünstigung  der  weiteren  Zersetzung 
ausgeschlossen  erscheint.  Einen  besonderen  Erfolg  hat  dies  Verfahren 
jedoch  ebenfalls  nicht  gehabt. 

Im  großen  und  ganzen  ist  aber  auch  das  Chlorammonium  in  Seifen- 
pulvern  haltbar,  die  aus  einem  Gemisch  von  gepulverter  Kernseife  mit 
trockener  Ammoniaksoda  bestehen.  Bei  guter  Verpackung  und  trocke- 
ner Aufbewahrung  wird  Ammoniak  hier  nur  spurenweise  entbunden, 
und  die  eigentliche  Umsetzung  tritt  erst  ein,  wenn  das  Pulver  in  das 
warme  Wasch wasser  geschüttet  wird.  Nicht  verwendbar  ist  das  Chlor- 
ammonium aber  bei  stark  wasserhaltigen  Seifenpulvem,  wie  sie  für 
gewöhnlich  im  Handel  vorkommen;  hier  geht  die  Umsetzung  sehr 
schnell  vor  sich,  so  daß  bald  weder  Chlorammonium  noch  Ammoniak 
oder  kohlensaures  Ammoniak  vorhanden  sind. 

Das  Verfahren,  dem  Seifenpulver  das  Salmiakpulver  kurz  vor  dem 
Entleeren  des  Kessels  zuzusetzen,  ist  natürlich  in  keiner  Weise  zu 
empfehlen.  Die  Umsetzung  tritt  hier,  wie  man  an  dem  entwickelten, 
starken  Ammoniakgeruch  deutlich  wahrnehmen  kann,  sofort  ein. 

Eine  Vorschrift  für  ein  beliebtes  Salmiak-Terpentin-Seifenpulver  ist 
die  folgende: 

416  kg  Olem  oder  halb  Kemöl  und  halb  OleTn  und  etwas  Palmöl, 
333   „   Atznatronlauge  von  30""  36, 
208   „    kalzinierte  Soda, 
42   „   Terpentinöl, 
5 — 8   „    Salmiakpulver. 

Das  Terpentinöl  wird  kurz  vor  Entleerung  des  Kessels  der  fertigen 
Masse  zugesetzt,  das  Salmiakpulver  dagegen  erst  dem  trockenen,  ge- 
mahlenen Seifenpulver  zugemischt. 

Das  Parfttmieren  der  Seifenpulver.  Das  Parfümieren  der  Seifen- 
pulver erfolgt  am  besten  vor  dem  Einfüllen  in  die  Einzelpakete,  doch 
muß  man  darauf  achten,  daß  sich  hierbei  keine  Klümpchen  bilden. 
Als  Parfüm  kann  man  Safrol,  Spiköl,  Citronellöl,  Mirbanöl,  sowie  ver- 
schiedene andere  ätherische  öle  empfehlen.  Will  man  Veilchen-Seifen- 
pulver anfertigen,  so  ist  es  vorteilhaft,  gbleichtes  Palmöl  zu  verwenden, 
das  an  ^ich  schon  einen  veilchenähnlichen  Geruch  entwickelt,  der  auf 
Lager  noch  zunimmt.  Durch  Zusatz  von  Veilchenwurzelpulver  und 
Moschustinktur  kann  man  den  Geruch  auch  verstärken  und  ihn  auch 
ohne  Verwendung  von  Palmöl  erzeugen. 

Das  Nässen  des  Seifenpulvers.  Über  das  Nässen  des  Seifenpulvers 
wird  häufig  geklagt;  kommt  es  doch  vielfach  vor,  daß  die  Pakete  durch 
und  durch  naß  werden.  Diese  Erscheinung,  die  bei  minderwertigen 
Fabrikaten  fast  regelmäßig  auftritt,  wird  auch  bei  guten  Produkten 
durch  schlechtes  Lagern,  einen  zu  hohen  Gehalt  an  kristallisierter  Soda 
oder  anderen  hygroskopischen  Salzen  hervorgerufen.  Wird  ein  Seifen- 
pulver ausschließlich  aus  Soda  und  Fett  angefertigt,  so  muß  neben  der 
Kristallsoda  stets  so  viel  kalzinierte  Soda  mit  verarbeiett  werden,  daß 
sich  das  fertige  Pulver  ganz  trocken  anfühlt.     Wird  es  dann  trocken 


384  Seifenpolyer  und  verwandte  Waschmittel. 

und  kühl  auf  Lager  gehalten,  so  treten  die  beobachteten  Mängel  in 
der  Regel  nicht  in  die  Erscheinung. 

Die  Herstellung  von  Seifenpulyer  mit  Hilfe  maschineller  Einricli- 
tongen.  Zur  rationellen  Herstellung  von  Seifenpulver  in  größeren 
Mengen  ist  eine  entsprechende  maschinelle  Einrichtung  unbedingt  er- 
forderlich. Schon  das  Mischen  des  Seifenleims  mit  der  Soda  erfordert 
Maschinenkraft,  wenn  ein  gleichmäßiges  Produkt  erzielt  werden  soll. 
Von  den  Spezial-Maschinenfabriken  sind  daher  verschiedene  Misch- 
apparate gebaut  worden,  welche  diesen  ihren  Zweck  mehr  oder  weniger 
gut  erfüllen.  Es  sind  dies  entweder  feststehende  Kessel  und  Eäpp- 
kessel,  die  mit  einem  starken  Flügelrührwerk  ausgestattet  sind,  oder 
längliche  Trommeln,  die  entweder  selbst  rotieren  oder  eine  maschinell 
antreibbare  Mischvorrichtung  enthalten.  Jeder  dieser  Mischapparate 
hat  seine  Vorzüge  und  auch  seine  Nachteile,  doch  kann  immerhin  gesagt 
werden,  daß  sich  die  geschlossenen  Trommeln  am  besten  bewähren. 

Zum  Mahlen  des  erkalteten  Seifenpulvers  sind  ebenfalls  besonders 
konstruierte  Mühlen  erforderlich,  die  gleichfalls  in  den  verschiedensten 
Ausführungen  im  Handel  sind  und  nach  dem  Prinzip  der  Walzen-  oder 
Schleudermühlen  arbeiten.  Die  Walzenmühlen  haben  den  Nachteil, 
daß  das  Seifenpulver  nie  ganz  gleichmäßig  ausfällt,  da  man  stets  feines 
und  grobes  Pulver  nebeneinander  erhält.  Im  Gegensatz  hierzu  liefern 
die  Schleudermaschinen  allerdings  nach  Wunsch  ein  gleichmäßig  feines 
oder  grobes  Pulver,  entwickeln  aber  viel  Staub  und  verursachen  viel 
Lärm.  Für  beide  Arten  empfiehlt  es  sich  jedoch,  einen  Vorbrecher  an- 
zulegen, der  die  Seifenpulverbrocken  entsprechend  zerkleinert,  ehe  sie 
in  die  Mühle  kommen;  diese  arbeitet  dann  viel  gleichmäßiger  und  ratio- 
neller, wenn  ihr  die  Brocken  in  gleichmäßiger  Größe  zugeführt  werden. 
Bei  größerer  Produktion  ist  auch  die  Anlage  eines  Elevators  zu  emp- 
fehlen, durch  den  das  fertige  Pulver  direkt  in  den  Vorratsraum  über  den 
Füllmaschinen  befördert  wird.  Zum  Mischen  der  Seifenpulver  mit 
Perborat,  Riechstoffen  u.  dgl.  bedient  man  sich  in  der  Regel  drehbarer 
Trommeln,  die  innen  mit  Widerständen  versehen  sind  und  eine  ver- 
schließbare Klappe  zum  Einfüllen  und  Entleeren  des  Mischgutes  be- 
sitzen. Kleinere  Mengen  lassen  sich  natürlich  auch  mit  der  Hand  oder 
durch  längeres  Umschaufeln  mischen. 

Zum  Einfüllen  der  fertigen  Produkte  in  die  Einzelpakete  sind  eben- 
faUs  verschiedene  Füllmaschinen,  teils  für  Hand-,  teils  für  Maschinen- 
betrieb, konstruiert  worden,  die  sämtlich  eine  gute  Leistungsfähigkeit 
besitzen.  Bei  Anschaffung  derselben  sind  in  erster  Linie  naturgemäß 
die  Größe  der  Produktion  und  die  räumlichen  Verhältnisse  in  Betracht 
zu  ziehen,  ihre  Verwendung  ist  jedoch  immer  zu  empfehlen,  sofern  es 
sich  nicht  um  sehr  geringe  Mengen  handelt,  deren  Einfüllen  in  Pakete 
oder  Beutel  natürlich  auch  ohne  Maschine  von  Hand  aus  geschehen  kann. 
'^  \  Seifenpulver  ohne  Mfilile.  Kleinere  Betriebe,  die  über  eine  Mühle 
nicht  verfügen,  können  auch  ohne  diese,  nach  folgender  Anweisung, 
Seifenpulver  herstellen.  Die  dazu  erforderlichen  Geräte  sind  in  jeder 
Seifenfabrik  vorhanden  und  höchstens  durch  die  Anschaffung  eines 
Siebes  zu  vervollständigen. 
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Als  Ansätze  sind  die  folgenden  empfehlenswert: 

600  kg  Kristallsoda,  333  kg  Olein, 

250   „   Kernseife,  333   „   Sodalauge  von  25''  B^, 

250  „   kalzinierte  Soda,  333   „   kalzinierte  Soda. 

Man  gibt  zunächst  die  500  kg  lüistallsoda  in  einen  kleinen  Kessel 
und  schmilzt  darin  die  250  kg  fein  zerkleinerte  Seife.  Dann  entfernt 
man  das  Feuer  und  rührt  die  kalzinierte  Soda  ein.  Arbeitet  man  mit 
dem  zweiten  Ansatz,  so  wird  erst  die  Sodalauge  in  dem  Kessel  zum 
Sieden  erhitzt  und  dann  das  Olein  nach  und  nach  dazugegeben.  Ist 
alles  gut  verseift  und  ein  schöner  Seifenleim  im  Kessel  vorhanden,  so 
gibt  man  am  besten  sogleich  etwa  25  kg  kalzinierte  Soda  hinzu,  um , 
Klumpenbildung  zu  verhüten.  Dann  wird  das  Feuer  entfernt  und  die 
übrige  kalzinierte  Soda  und  bisweilen  ein  kleiner  Prozentsatz  Schmier- 
seife eingerührt,  der  dazu  dient,  das  Endprodukt  zarter  und  leichter 
löslich  zu  machen.  Unterdessen  hat  man  in  einem  kühlen  Räume 
mehrere  Trommelbleche  ausgebreitet,  auf  die  man  den  Kesselinhalt 
ausschüttet  und  in  dünner  Schicht  ausbreitet.  In  kurzen  Zwischen- 
räumen wird  alsdann  die  Masse  mittels  einer  Schaufel  gewendet  und 
dabei  möglichst  durch  Reiben  und  Stechen  zerkleinert.  Wenn  sie 
nicht  mehr  schmiert  und  sich  in  kleine  Kömer  zerreiben  läßt,  reibt  man 
sie  durch  ein  Sieb  in  einen  größeren  Aufnahmebehälter. 

Das  fertige  Produkt  wird,  je  nachdem  man  ein  feines  oder  grobes 
Sieb  benutzt,  fein-  oder  grobkörnig  ausfallen.  Auf  alle  Fälle  ist  es  aber 
vorteilhaft,  das  Seifenpulver  zweimal  durch  ein  Sieb  zu  reiben,  und  zwar 
das  erste  Mal  durch  ein  grobes,  das  zweite  Mal  durch  ein  feines  Gewebe, 
um  auf  diese  Weise  ein  gleichmäßiges,  schönes  Fabrikat  zu  erhalten. 

Nachstehend  sei  noch  eine  etwas  andere  Arbeitsweise  zur  Her- 
stellung von  Wasch-  oder  Seifenpulver  beschrieben,  bei  der  ebenfalls 
ohne  Mühle  gearbeitet  wird.    Ansätze  dazu  sind: 

I. 
700  kg  gepulverte  Kristallsoda, 
175   „    Olein, 
125   „    kalzüiierte  Soda. 

IL 
800  kg  gepulverte  Kristallsoda, 
109   „    Olein, 
91    „   kalzinierte  Soda. 

in. 

700  kg  gepulverte  Kristallsoda, 

78    „    Oleln, 

63   „   kalzinierte  Soda» 
160   „    Talk. 

Man  stellt  zunächst  zwei  eiserne  Kessel  nebeneinander  auf  und 
gibt  in  den  einen  durch  ein  feines  Sieb  die  gemahlene  oder  gepulverte 
Kristallsoda,  die  kalzinierte  Soda  und,  wenn  Talk  als  Füllung  Mitver- 
wendung finden  soll,  auch  diesen  hinzu  und  rührt  durch.  In  dem 
anderen  Kessel  wird  das  Olein  leicht  angewärmt  und  gegebenenfalls 

S  ehr  an  th,  Handbuch  der  Soifenfabrikation.    6.  Aail.  25 


386  Seifenpul^er  und  verwandte  Waschmittel. 

mit  etwa  10  %  rohem  Palmöl  gemischt,  wemi  man  ein  gelbliches  End- 
produkt erhalten  will. 

Alsdann  wird  dem  Fett  langsam  ein  Teil  der  gemischten  Soda  mit 
einem  größeren  Rührscheit  eingerührt.  Ist  das  Ganze  teigartig  ge- 
worden, kann  man  die  übrige  Soda  rasch  nacheinander  hinzugeben, 
indem  man  gleichzeitig  die  Masse  gut  durcharbeitet.  Nunmehr  wird 
das  fertige,  homogene  Pulver  sogleich  durch  ein  Sieb  in  einen  größeren 
Holzkasten  gegeben,  dessen  Deckel  alsdann  geschlossen  wird.  Unter 
lebhafter  Selbsterhitzung  geht  nun  hier  der  Verseifungsprozeß  vor  sich. 
Das  fertige  Seifenpulver  kann  jedoch  erst  nach  einigen  Tagen  abgefüllt 
werden,  nachdem  es  wieder  völlig  abgekühlt  ist. 

Die  Herstellungsweise  dieses  Seifenpulvers  ist  also,  wie  man  leicht 
einsehen  wird,  außerordentlich  einfach.  Man  hat  hauptsächlich  nur 
darauf  zu  achten,  daß  bei  dem  ersten  Zugeben  der  Soda  in  das  Olein 
keine  Klumpen  entstehen,  die  sich  nur  schwer  wieder  verarbeiten  lassen, 
und  daß  sich  dementsprechend  lediglich  ein  Brei  bildet,  der  bei  der 
weiteren  Zugabe  von  Soda  endlich  eine  trockene,  teigartige  Masse  liefert. 


Waschpulver  ohne  Seife. 

Waschpulver,  die  gar  keinen  Fettgehalt  oder  höchstens  einen  solchen 
von  1 — 4  %  aufweisen,  sollten  nicht  als  Seifenpulver  bezeichnet  werden, 
denn  ein  wirkliches  Seifenpulver  soll  etwa  dieselben  Vorteile  wie  die 
Seife  selbst  bieten.  Vorausgesetzt,  daß  sein  Fettsäuregehalt  dem  Preise 
entspricht,  wird  es  vielleicht  sogar  noch  etwas  ökonomischer  wirken  als 
gleichwertige  Seifen,  weil  die  im  Waschwasser  stets  mehr  oder  weniger 
vorhandenen  Kalk-,  Tonerde-,  Magnesia-  und  Eisensalze  nicht  auf 
Kosten  des  wirklichen  Seifengehaltes  als  fettsaure  Salze,  sondern  durch 
die  vorhandene  Soda  in  Form  von  kohlensauren  Salzen  ausgeschieden 
werden.  Viele  der  genannten  Waschpulver  können  jedoch  noch  nicht 
einmal  dieseli  Vorzug  aufweisen,  weil  sie  zum  Teil  mit  zur  Wäsche 
ganz  untauglichen  Salzen  vermischt  sind  und  nicht  einmal  den  Wert 
der  gemahlenen  Soda  besitzen.  Teilweise  enthalten  sie  sogar  Schwer- 
spat, Talk  und  andere  mineralische  Bestandteile,  die  nicht  mehr  als 
Füllungen,  sondern  glatt  als  Fälschungen  zu  bezeichnen  sind. 

Beispielsweise  wurde  unter  dem  Namen  „Ammonin"  ein  Wasch- 
mittel in  den  Handel  gebracht,  bei  dessen  Verwendung  angeblich  50  % 
Seifenersparnis  erzielt  werden  sollte.  Es  bestand  aus  Rückständen 
der  Sodafabrikation  und  enthielt  neben  Kalk  und  Tonerdesilikat  Soda 
und  Kalziumsulfid. 

Ein  fast  ebenso  minderwertiges  Produkt  war  das  ,,Polysulfin",  das 
angeblich  aus  den  Pentasulfiden  des  Kaliums  und  Natriums  bestehen 
und  zum  Waschen  sehr  viel  besser  geeignet  sein  sollte  als  Soda  usw. 
Nach  Untersuchung  von  Rau^)  enthielt  das  Polysulfin: 


>}  SeifenfabrikaDt  1894,  S.  626. 
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Wasser 33,15 

Schwefel  (nicht  gebunden) 0,73 

Untersohwefligsaares  Natron 1,27 

Ohlomatrium 5,12 

Soda 59,72 

99,99 

war  also  im  wesentlichen  eine  unreine  Soda,  die  die  ihrer  guten  Wasch- 
fähigkeit halber  so  viel  gepriesenen  Polysulf ide  überhaupt  nicht  enthielt. 
Weiter  kam  unter  dem  Namen  „Sodez'*  ein  Wasch-  und  Reinigungs- 
pulver in  den  Handel,  das  die  folgende  Zusammensetzung  hatte  ^): 

Kohlensaures  Natron,  wasserfrei  (Na2C0s) 75,60% 

Wasser  bei  106—110'' 0,  direkt  bestimmt 24,02  „ 

Ohlomatrium  (NaCl) 0,40  „ 

In  Wasser  unlösliche  Stoffe,  Sand  usw 0,04  „ 

Das  Fabrikat  bestand  also  aus  etwa  75  %  wasserfreier  Soda  und 
etwa  25  %  Wasser  mit  den  üblichen  technischen  Verunreinigungen, 
konnte  also  auch  keine  andere  Wirkung  besitzen,  als  eine  Soda  mit 
dem  gefundenen  Karbonatgehalt. 

Unter  der  Bezeichnung  „Bleichsoda"'  befindet  sich  eine  ganze  An- 
zahl von  Produkten  im  Handel,  die  entweder  nur  aus  niedriggrädiger, 
kalzinierter  Soda  oder  aus  Mischungen  von  kalzinierter  Soda  mit  Koch- 
salz oder  dergleichen  bestehen.  Es  gibt  darunter  Produkte,  welche  mehr 
als  die  Hälfte  für  den  Waschprozeß  völlig  wertlose  Beimengungen  ent- 
halten und  nur  wenige  Präparate,  welche  rationell  zusammengesetzt 
sind  und  zu  ihrem  Werte  entsprechenden  Plreisen  gehandelt  werden. 

Schließlich  sei  noch  ein  Produkt  erwähnt,  das  seiner  Zeit  unter  der 
Bezeichnung  „Lessive  Phönix"  mit  viel  Reklame  vertrieben  wurde. 
Nach  den  Angaben  einer  für  die  Herstellung  des  Präparates  maßgeb- 
lichen, französischen  Patentschrift  enthielt  dasselbe  neben  hauptsächlich 
Soda  und  Wasserglas  eine  vornehmlich  aus  Pflanzenschleim  bestehende 
Tangabkochung,  die  wohl  etwas  Waschkraft  besitzt,  bei  der. großen 
Menge  Soda  aber  kaum  zur  Geltung  kommen  dürfte.  Daß  der  Zusatz 
von  Pflanzenschleim  überflüssig  ist,  zeigt  auch  die  folgende  Vorschrift, 
die  bei  sachgemäßem  Arbeiten  aus 

610    kg  kalzLoierter  Soda, 

iS'^  ::   WmS!*""  ^^  )  oder  200  kg  Ätznatronkuge  you  27°  B6. 

30,5  „    hellem  Ebrz, 
9     „    Olein, 
162     „   Wasserglas 

ein  in  Farbe,  Aussehen  und  Griff  der  Lessive  Phönix  durchaus  gleich- 
wertiges Produkt  ergibt. 

Wenn  der  Lessive  Phönix  und  allen  ähnlich  zusammengesetzten 
Waschpulvern  seinerzeit  eine  bedeutende  Reinigungskraft  nachgerühmt 
wurde,  so  ist  diese  lediglich  auf  den  großen  Gehalt  an  freier  Soda, 
Wasserglas  und   Ätznatron  zurückzuführen;   der  geringe   Gehalt   an 


1)  Seifenfabrikant  1906,  S.  1004. 
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Seife  und  Pflanzenschleim  kommt  dabei  gar  nicht  in  Betracht.  Daß 
aber  ein  so  zusammengestelltes  Waschpulver  die  Wäschefaser  stark 
angreifen  muß,  ist  selbstverständlich,  weshalb  es  wohl  zum  Reinigen  der 
Fußböden  u.  dgl.,  aber  niemals  zur  Wäsche  verwendet  werden  sollte. 

Namentlich  während  der  verflossenen  Kriegszeit  hat  infolge  des 
gegebenen  Mangels  an  verseif  baren  Fetten  und  ölen  die  Industrie  der 
fettlosen  Waschmittel  eine  unerwartet  große  Ausdehnung  gewonnen. 
Wenn  auch  nicht  verhehlt  werden  darf,  daß  unter  dem  Drucke  der 
Not  manche  unter  den  angebotenen  Präparaten  und  insonderheit  die- 
jenigen, welche  als  Hauptkomponente  das  Wasserglas  verwendeten,  in 
gewissem  Sinne  brauchbar  waren,  so  ist  doch  zu  erhoffen,  daß  mit 
der  Wiederkehr  normaler  Verhältnisse  auch  diese  Produkte  vom  Markte 
wieder  verschwinden.  Denn  auch  das  Wasserglas  besitzt  keinesfalls 
eine  Wirkung,  die  es  geeignet  erscheinen  lassen  könnte,  die  Seife  im 
Wäschereibetriebe  entbehrlich  zu  machen,  wie  aus  den  nachstehenden 
Urteilen  maßgebender  Fachleute  hervorgeht. 

So  schreibt  beispielsweise  W.  Kind^),  daß  „Wäschestücke,  welche 
wegen  zu  schnellen  Verschleißes  zur  Untersuchung  gelangten,  einen 
anormal  hohen  Grehalt  an  Kalksalzen  oder  Kieselsäure  hatten''.  „Die 
meisten  billigen  Seifenpulver  oder  Waschpräparate  enthalten  geringere 
oder  größere  Mengen  Wasserglas,  das  tatsächlich  trotz  gegenteiliger 
Behauptungen  schädlich  ist.''  Femer:  „Durch  Wasserglas  wird  wohl 
an  Seife  gespart,  da  es  die  Kalk-  und  Magnesiaverbindungen  aus  dem 
Wasser  fällt;  die  Behauptung  jedoch,  die  Niederschläge  seien  leicht 
durch  Spülen  von  der  Faser  zu  entfernen,  da  die  Kieselsäure  das  An- 
kleben verhüte,  sind  unzutreffend."  „Bei  den  umfangreichen  Ver- 
suchen des  Verfassers  ergaben  die  Aschenbestimmungen  stets  einen 
hohen  Gehalt  an  Kalk  und  Kieselsäure  und  der  in  den  Geweben  ge- 
fundene Kalk  war  weniger  an  Fettsäure  als  an  Kieselsäure  gebunden." 
„Die  bleichende  Wirkung,  welche  den  Silikaten  zugeschrieben  wird, 
beruht  aber  auf  arger  Selbsttäuschung;  die  Fasern  werden  nur  ober- 
flächlich durch  die  niedergeschlagenen  Kalziumsilikate  geweißt." 

Auch  an  anderer  Stelle  ^)  wird  dem  Wasserglas  und  seiner  schädigen- 
den Wirkung  auf  das  Waschgut  die  gebührende  Beachtung  geschenkt, 
indem  darauf  hingewiesen  wird,  daß  man  „die  Wirkung,  welche  das 
Wasserglas  infolge  seines  Alkaligehaltes  ausübt,  billiger  durch  Soda 
erzielen  kann,  die  ja  auch  allgemein  beim  Waschen  verwendet  wird, 
zumal  sie  die  Eigenschaft  besitzt,  das  harte  Wasser  durch  Nieder- 
schlagen des  gelösten  Kalkes  in  weiches.  Wasser  zu  verwandeln,  wo- 
durch eine  nicht  unbedeutende  Ersparnis  an  Seife  erzielt  wird."  „Die 
ausgeschiedene  Kieselsäure  wirkt  beim  Waschen  der  Stoffe  mechanisch 
gleich  einem  Schleifmittel  auf  der  Oberfläche  der  Gespinstfaser.  Na- 
mentlich leiden  Woll-  und  Seidenstoffe  hierunter  bedeutend,  da  die  so 
beschädigte  Faser  der  zerstörenden  Wirkung  des  Alkalis  besonders 
ausgesetzt  ist.    Die  Pflanzenfaser,  also  Leinen  und  Baumwolle,  leistet 

1}  Seifensiederztg.  1908,  S  1439. 

^  Zeitflchr.  d.  Zentralverbandes  der  Dampfwäschereien  Deutschlands  1906, 
S.  27. 
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dem  Alkali  zwar  einen  größeren  Widerstand,  aber  auch  sie  wird  gleich- 
sam mit  Kieselsäure  imprägniert,  und  es  unterliegt  keinem  Zweifel, 
daß  das  Qewebe  beim  Verbrauch  einem  stärkeren  Verschleiß  unterliegt, 
weil  die  zwischen  den  einzelnen  Fasern  abgelagerte  Kieselsäure  durch 
ihre  rauhe  und  harte  Beschaffenheit  die  Faser  bedeutend  angreift.  In 
dem  Wasser,  das  zum  Waschen  und  Spülen  der  Wäsche  gedient  hat, 
kann  man.mittels  des  Mikroskops  sehr  leicht  nachweisen,  wie  schädlich 
die  Kieselsäure  auf  die  Faser  gewirkt  hat.  Nicht  allein,  daß  man  darin 
die  so  charakteristischen  Fäserchen  von  Baumwolle  und  Leinen  in 
Menge  erkennt,  man  sieht  auch  ganz  deutlich,  wie  die  Oberfläche  der 
Faser  rauh  und  uneben  ist,  ein  deutlicher  Beweis,  wie  durch  das  Beiben 
beim  Waschen  die  Faser  durch  die  harte  und  rauhe  Kieselsäure  an- 
gegriffen wurde.** 

Wenn  demnach  auch  nicht  bezweifelt  werden  kann,  daß  das  Wasser- 
glas ein  relativ  hohes  Beinigungsvermögen  besitzt,  so  kann  auf  Grund 
des  Obigen  doch  nicht  eindringlich  genug  vor  seiner  allzuweit  gehen- 
den Verwendung  gewarnt  werden.  Früher  oder  später  werden  die  ge- 
nannten Nachteile  immer  in  Erscheinung  treten,  sofern  man  nicht  von 
vornherein  darauf  verzichtet,  die  als  Wasch-  und  Beinigungsmittel  an 
erster  Stelle  bewährte  Seife  durch  billigere  Surrogate  zu  ersetzen. 


Die  HersteUnng  der  Feinseifen. 

Unter  Feinfieifen  versteht  man  die  für  die  Reinigung  und  Pflege 
der  Haut  bestimmten  Seifenpräparate,  die  nach  den  verschiedenartig- 
sten Verfahren  hergestellt,  in  fester,  weicher  und  auch  flüssiger  Form 
zur  Anwendung  kommen  und  meist  Zusätze  enthalten,  die  berufen 
sind,  die  Annehmlichkeiten  beim  Gebrauche  zu  erhöhen.  Denn  obwohl 
es  die  Hauptaufgabe  der  Feinseife  bleibt,  das  mit  Staub  durchsetzte 
Hautfett  zu  beseitigen,  die  oberflächlichen  Homzellenschichten  mit- 
samt dem  ihnen  anhaftenden  Schmutz  zu  lockern  und  zu  entfernen, 
so  ist  doch  zu  bea.chten,  daß  die  Wirkung  je  nach  Art  und  Zusammen- 
setzung der  Seife  eine  verschiedenartige  sein  kann  und  daß  auch  der  ein- 
zelne Verbraucher  dem  Charakter  seiner  Haut  entsprechend  besondere  An- 
sprüche an  die  Eigenart  der  von  ihm  bevorzugten  Feinseife  stellen  wird. 
Im  allgemeinen  gilt  hier  die  Regel:  je  fettärmer,  je  trockener  die  Haut, 
je  dünner  ihre  Hornschicht,  d.  h.  je  größer  ihre  Zartheit,  desto  mildere 
Seife  ist  ihr  notwendig  und  zuträglich.  Je  größer  die  Fettsekretion, 
je  derber  die  Hornschicht,  desto  mehr  bedarf  die  Haut  der  Seifen- 
anwendung, desto  differenter  kann  die  Seife  sein. 

Im  wesentlichen  wird  nun  die*  Wirkung  einer  Seife  auf  die  Haut 
von  ihrer  Löslichkeit  in  Wasser,  sowie  ihrem  etwaigen  Gehalt  an  freiem 
Alkali  oder  freien  Fettsäuren  abhängig  sein.  Seifen  aus  Kokosöl  und 
Palmkernöl,  die  in  Wasser  weit  leichter  löslich  sind  als  die  Seifen  aus 
Kernfetten,  reizen  auch  im  allgemeinen  stärker  als  die  letztgenannten, 
da  sie  tiefer  in  die  Haut  eindringen  und  so  eine  weitgehende  Entfettung 
derselben  bewirken.  Überfettete  Seifen,  d.  h.  Seifen,  die  einen  Zusatz 
von  Lanolin  (gereinigtem  Wollfett)  u.  dgl.  enthalten,  wirken  im  all- 
gemeinen milder  als  nicht  überfettete,  da  sie  einer  völligen  Entfettung 
der  Haut  entgegenwirken,  ohne  jedoch  den  Reinigungsprozeß  selbst 
zu  stören  oder  zu  erschweren. 

Alkalische  Seifen  werden  für  gewöhnlich  stärker  angreifen,  als  neu- 
trale oder  schwach  saure  Seifen,  da  das  Alkali  einen  stark  lösenden 
Einfluß  auf  die  Horngebilde  der  Haut  besitzt. 

Je  nach  den  gestellten  Anforderungen  ist  man  also  in  der  Lage, 
Feinseifen  mit  den  verschiedensten  Wirkungsgraden  herzustellen  und 
je  nach  Wunsch  durch  den  Zusatz  von  Farbstoffen,  ätherischen  ölen 
und  anderen  Riechstoffen,  durch  die  Beimischung  von  Gl3rzerin  oder 
fettartigen  Stoffen,  wie  Wollfett,  Wachsalkoholen  u.  dgl.  Erzeugnisse 
zu  schaffen,  die  einem  großen  und  verschiedenartigen  Konsumenten- 
kreise dienen  können. 
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Die  Herstellung  der  Feinseifen  erfolgt  im  wesentlichen  auf  dreierlei 
Weise:  1.  auf  warmem  Wege,  2.  durch  sogenannte  kalte  Verseif ung, 
3.  durch  Zerkleinem,  Parfümieren,  Färben  und  nachträgliches  Wieder- 
zusammenpressen eigens  zu  diesem  Zwecke  sorgfältig  gearbeiteter  Kern- 
seifen, ein  Vorgang,  den  man  als  „Filieren"  bezeichnet.  Die  so  erhalte- 
nen pilierten  Feinseifen  sind  äußerst  haltbar  und  gelten  daher  auch  als 
besonders  wertvoll,  zumal  da  der  Parfümeur  hier  Gelegenheit  hat, 
seine  Kunert  durch  den  dauernd  feinen  Geruch  dieser  Seifen  zu  beweisen. 

Ein  viertes  Verfahren,  durch  Umschmelzen  und  nachfolgendes  Par- 
fümieren bzw.  Färben  schon  fertiger  Seifen  Feinseifen  herzustellen,  hat 
namentlich  in  England  früher  vielfach  Verwendung  gefunden,  dürfte 
aber  heute  als  aufgegeben  zu  betrachten  sein. 

Bei  der  Herstellung  von  Feinseifen  ist,  wie  bei  jeder  Seife,  in  erster 
Linie  die  Qualität  der  Fette  und  Laugen  von  entscheidendem  Einfluß. 
Ein  besonderer  Wert  ist  aber  auch  auf  die  Eigenschaften  und  Eigenart 
der  für  die  Parfümierung  benutzten  Kiechstoffe  zu  legen  und  nicht 
minder  wichtig  ist  es,  daß  die  für  die  Färbung  benutzten  Farbstoffe 
wirklich  haltbar  sind  und  ihren  Farbton  in  der  Seife  selbst  beibehalten. 


Die  Rohstoffe  für  die  Feinseifenfabrikation. 

Die  Fette  und  Langen. 

Als  Hauptfette  für  die  Feinseifenfabrikation  kommen  in  Betracht 
Talg  und  Kokosöl  und  daneben  mehr  oder  weniger  Schweinefett,  Palmöl, 
Palmkernöl,  Olivenöl,  Mandelöl,  Erdnußöl,  Kakaobutter,  Rizinusöl 
und  in  England  vielfach  auch  die  besseren  Harzqualitäten.  Die  ge- 
nannten Produkte  sind  bereits  ausführlich  besprochen  worden^),  sodaß 
hier  nur  einige  spezielle  Hinweise  gebracht  werden  sollen. 

Talg.  Der  Talg  ist  das  wichtigste  Material  zur  Herstellung  von 
Grundseifen,  die  für  pilicrte  Seifen  und  Rasierseifen  Verwendung  finden 
sollen.  Die  meisten  deutschen  Grundseifen  sind  aus  80-^90  %  Talg 
und  10—20  %  Kokolsöl  oder  Palmkernöl  gesotten.  Der  Talg  soll  voll- 
kommen geruchlos  und  schön  weiß  sein  und  zwar  ist  es  am  zweck- 
mäßigsten, denselben  schon  möglichst  bald  nach  dem  Schlachten  der 
Tiere  auszuschmelzen,  da  das  Fett  auf  diese  Weise  in  größter  Reinheit 
erhalten  wird.  Talg,  der  mit  verdünnten  Säuren  ausgeschmolzen  ist, 
ist  jedoch  für  die  Herstellung  von  Feinseifen  nicht  geeignet,  weil  er 
sehr  schnell  ranzig  wird,  während  der  mit  Dampf  ausgeschmolzene 
Talg  allen  Ansprüchen  Rechnung  trägt,  wenn  nach  Beendigung  des 
Schmelzens  beim  Ablassen  dafür  gesorgt  wird,  daß  durch  ein  geeignetes 
Sieb  alle  festen  Verunreinigungen  zurückgehalten  werden  und  das  so 
erhaltene  Fett  einer  nachfolgenden  Läuterung  unterworfen  wird.     Am 
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besten  geschieht  dies  in  der  Weise,  daß  man  den  geschmolzenen  Talg 
in  einen  Kessel  bringt  und  auf  je  100  kg  desselben  15  kg  heißes  Wasser 
hinzufügt.  Alsdann  gibt  man  einige  Kilogramm  Salz  hinzu  und  läßt 
längere  Zeit  durchsieden.  Schließlich  knickt  man  nach  Entfernung 
des  Feuers  auf  100  kg  Talg  etwa  10  kg  kaltes  Wasser  ein  und  überläßt 
das  Ganze  der  Euhe,  damit  sich  das  Fett  absetzen  kann. 

KokosU.  Zur  Darstellung  weißer  Feinseifen  verwendet  man  nur 
la  Cochinöl,  das  rein  weiß  und  möglichst  neutral,  im  Höchstfalle  1  bis 
2  %  freie  Fettsäuren  enthalten  soll.  Denn  die  eigentümliche  Zartheit 
des  Schnittes  der  feinen  Mandelseifen  beruht  darauf,  daß  nach  dem 
Zusammenrühren  mit  der  selbstverständlich  farblosen  Natronlauge 
eine  vollständige  Emulsion  eintritt,  die  bei  höherem  Fettsäuregehalt 
nicht  mehr  gewährleistet  ist.  Das  öl  selbst  muß  den  feinen,  nußartigen 
Geruch  und  Geschmack  reinen  Kokosöls  zeigen. 

Für  farbige  Seifen,  ungefüllte  und  gefüllte,  darf  das  Ol  und  die 
daraus  hergestellte  Seife  aber  eine  leichte  Färbung  besitzen,  die  indess 
nur  unbedeutend  sein  soll,  damit  die  durch  den  zugesetzten  Farbstoff 
erzeugte  Färbung  nicht  beeinträchtigt  wird.  Im  allgemeinen  wird  bei 
den  farbigen  Kokosseifen  eine  Zartheit  und  Transparenz,  wie  sie  von 
prima  Mandelseife  verlangt  wird,  nicht  erwartet.  Auch  der  Gehalt 
an  freien  Fettsäuren  darf  nur  ein  weniges  höher  sein,  doch  bleibt  auch 
hier  zu  beachten,  daß  es  bei  einem  (Jehalt  von  etwa  4  %  nicht  mehr 
möglich  ist,  ein  gleichmäßiges  Verrühren  der  Masse  zu  erzielen;  sie 
ist  dick,  ehe  noch  die  letzten  Mengen  Natronlauge  zugegossen  sind, 
und  die  schließlich  erhaltene  Seif  e  zeigt  Flecken,  welche  von  der  ungleich- 
mäßigen Verteilung  des  Fettes,  der  Lauge,  des  Parfüms  oder  der  Farbe 
herrühren.  Handelt  es  sich  um  die  Herstellung  gefüllter  Seifen,  so  ist 
schon  bei  einem  Gehalt  von  3  %  freier  Fettsäuren  ein  sachgemäßes 
Arbeiten  sehr  schwierig.  Der  Geruch  des  Öles  muß  nicht  die  Feinheit 
besitzen,  die  die  zu  den  prima  weißen  Seifen  dienenden  öle  haben  sollen; 
doch  darf  er  keinesfalls  ein  kratzender,  unangenehmer  sein. 

Gelbliches  Kokosöl  (Koprahöl)  dient  vornehmlich  zur  Herstellung 
gefüllter  Seifen  auf  warmem  Wege,  die  eine  Ausbeute  von  mehr'  als 
250  %  ergeben  sollen.  Es  darf  eine  Färbung  besitzen,  die  im  Ver- 
hältnis zu  der  der  vorher  erwähnten  Sorten  eine  intensive  genannt 
werden  kann,  die  aber  nicht  so  stark  sein  darf,  daß  die  daraus  gewonne- 
nen Seifen  mißfarbig  werden.  Auch  der  Gehalt  an  freien  Fettsäuren 
ist  bei  dieser  Ware  kein  Hindernis,  da  sich  auch  öle,  die  12 — 14  %  freie 
Fettsäuren  enthalten,  ohne  Schwierigkeit  verarbeiten  lassen.  Der 
Geruch  kann  ein  schwach  ranziger  sein;  die  aus  dem  öl  hergestellte 
und  parfümierte  Seife  darf  jedoch  nicht  unangenehm  riechen. 

Die  Bestimmung  der  freien  Fettsäure  geschieht,  wie  schon  ein- 
gangs ausgeführt  wurde*),  in  folgender  Weise:  In  einem  Siedekölb- 
chen  von  etwa  250  ccm  Inhalt  werden  100  ccm  reiner  Alkohol 
von  95 — 96  %  mit  einem  Tropfen  alkoholischer  Phenolphtaleinlösung 
versetzt.     Hierzu  wird    tropfenweise    so   lange   Normal-Natronlauge 
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zugegeben,  bis  eine  deutliche  Rosafärbung  eingetreten  ist.  Da  der 
Spiritus  aus  der  Luft  Kohlensäure  absorbiert,  so  ist  hierzu  meist 
etwas  mehr  als  ein  Tropfen  erforderlich.  Der  Alkohol  wird  zum  Sieden 
erwärmt  und  10  ccm  geschmolzenes  Kokosöl  aus  einer  Pipette  zugesetzt. 
Die  Pipette  wird  dadurch  vollständig  entleert,  daß  sie  zweimal  mit 
Alkohol  vollgesogen  und  ausgeblasen  wird.  Das  Ol  löst  sich  im  Al- 
kohol vollständig  oder  fast  vollständig  auf,  und  hierzu  wird  tropfen- 
weise so  lange  Normal-Natronlauge  zugegeben,  bis  die  anfangs  vor- 
handene Rotfärbung  wieder  eintritt.  1  ccm  Natronlauge  entspricht 
dann  2,2  %  freier  Fettsäure. 

Mandelöl.  Es  ist  bereits  darauf  hingewiesen  worden,  daß  sich  Has 
Mandelöl  auf  kaltem  Wege  verseifen  läßt^).  Zweckmäßigerweise  be- 
folgt man  hierbei  die  folgende  Vorschrift:  Nachdem  das  Ol  sorgfältig 
geläutert,  d.  h.  mit  etwas  schwacher  Lauge  verseift  und  dann  mit  Salz- 
lösung von  20°  B^  abgesalzen  ist,  werden  100  Teile  Ol  mit  34  Teilen 
Natronlauge  und  17  Teilen  Kalilauge  von  38  °  B6  bei  25°  C  unter 
flottem  Rühren  gemischt.  Man  rührt  eine  Stunde  tüchtig  durch,  läßt 
dann  stehen  und  rührt  stündlich  einige  Minuten.  Nach  zwölf  Stunden 
ist  die  Seife  noch  nicht  gußfähig.  Man  läßt  daher  den  Kessel  im  warmen 
Räume  ruhig  stehen  und  rührt  nach  einigen  Stunden  wieder  fleißig 
durch.  Die  Seife  wird  alsbald  dick  und  kann  geformt  werden.  Die 
Verseifung  tritt  nach  weiteren  48  Stunden  ein,  und  nach  wiederum 
36 — 48  Stunden  ist  die  Seife  hart.  Sie  kann  bei  der  Herstellung 
kosmetischer  Präparate  die  MarseUler  Seife  vollständig  ersetzen, 
löst  sich  in  gleichen  Teilen  destillierten  Wassers  zu  einem  schönen, 
klaren  Leim  auf  und  ist  beim  Gebrauch  als  Feinseife  der  Haut  sehr 
zuträglich.  Eine  wirkliche  Verwendung  hat  sie  indessen  nur  selten 
gefunden,  da  der  hohe  Preis  des  Mandelöls  auch  schon  in  Vorkriegs- 
zeiten eine  Herstellung  in  größerem  Maßstabe  nicht  gestattete. 

Gereinigtes  Wollfett.  Das  wasserfreie,  gereinigte  Wollfett,  ge- 
wöhnlich als  Adeps  lanae  bezeichnet,  bildet  eine  hellgelbe,  salben- 
artige Masse  von  schwachem  Gerüche,  die  bei  ungefähr  40°  C  schmilzt. 
Es  ist  in  Äther,  Azeton,  Benzol  und  Petroläther  leicht  löslich,  in  Wasser 
so  gut  wie  unlöslich,  in  Alkohol  schwer  löslich,  indem  1  Teil  erst  in 
etwa  75  Teilen  Alkohol  von  90  %  zur  Lösung  zu  bringen  ist.  Das  ge- 
reinigte Wollfett  ist  imstande,  die  zwei-  bis  dreifache  Menge  seines 
Gewichts  an  Wasser  aufzunehmen  und  damit  eine  Masse  zu  bilden, 
die  immer  noch  Salbenkonsistenz  besitzt.  Es  wird  von  der  tierischen 
Haut  resorbiert  und  vermittelt  seinerseits  die  Resorption  der  ihm  ein- 
verleibten Arzneistoffe.  Von  wässeriger  Kalilauge  wird  es  so  gut  wie 
gar  nicht  verseift;  die  vollständige  Verseif ung  gelingt  erst  mit  alko- 
holischer Kalilauge  oder  mit  konzentriert  wässerigen  Laugen  unter 
Druck.  Das  Wollfett  hat  daher  auch  wenig  Neigung  zum  Ranzigwerden, 
wodurch  es  sich  von  den  Glyzerinfetten  wesentlich  unterscheidet. 

Das  wasserhaltige  Wollfett,  gewöhnlich  als  Lanolin  bezeichnet, 
büdet  eine  weiße,  feste,  geruchlose,  salbenartige,  etwas  zähe  Masse, 
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die  beim  Erwärmen  im  Wasserbade  schmilzt  und  sich  in  eine  wässerige 
und  eine  auf  dieser  schwimmende,  ölige  Schicht  scheidet.  Das  Lanolin 
ist  imstande,  noch  mehr  als  sein  gleiches  Gewicht  Wasser  aufzunehmen, 
ohne  seine  salbenartige  Beschaffenheit  zu  verlieren.  Ebenso  können 
ihm  mit  Leichtigkeit  Fette,  fette  öle,  Glyzerin  usw.  beigemischt 
werden. 

Beim  Einkauf  von  wasserfreiem,  gereinigtem  Wollfett  hat  man 
darauf  zu  achten,  daß  es  von  hellgelber  Farbe  und  fast  geruchlos  ist. 
Der  Schmelzpunkt  soll  40°  C  nicht  übersteigen.  Werden  2  g  Wollfett 
in  10  ccm  neutralem  Äther  gelöst,  so  soll  diese  Lösung  nach  Zusatz 
von  2  Tropfen  Phenolphtaleinlösung  farblos  bleiben.  Werden  2 — 3  g 
Adeps  lanae  oder  Lanolin  in  einem  Kölbchen  mit  10  ccm  reiner  30  %iger 
Natronlauge  erwärmt,  so  dürfen  die  entweichenden  Dämpfe  rotes  Lack- 
muspapier nicht  blau  färben.  —  Werden  10  g  gereinigtes  Wollfett  auf 
dem  Wasserbade  mit  50  g  destilliertem  Wasser  erwärmt,  so  muß  sich 
das  geschmolzene  Fett  klar  auf  der  Oberfläche  absetzen.  Unreines 
Wollfett  gibt  hierbei  eine  schaumige,  sich  nicht  klärende  Masse.  Die 
wässerige  Schicht  darf  beim  Eindampfen  kein  Glyzerin  zurücklassen.  — 
10  Teile  wasserhaltiges  Wollfett  düäen  beim  Erwärmen  bis  zum  kon- 
stanten Gewicht  nicht  mehr  als  3  Teile  am  Gewicht  verlieren,  ent- 
sprechend einem  zulässigen  Wassergehalt  von  30  %. 

In  der  Feinseifenfabrikation  findet  das  gereinigte  WoUfett  haupt- 
sächlich als  Überfettungsmittel  Verwendung.  Wie  schon  oben  gesagt, 
kann  nämlich  eine  empfindliche  Haut  selbst  beim  Gebrauch  neutraler 
Seifen  spröde  und  sogar  wund  werden,  da  sich  das  von  der  Haut  ab- 
gesonderte Fett  mit  der  Seife  beim  Waschen  emulgiert  und  vom  Wasser 
mit  hinweggespült  wird.  Ist  nun  die  Hauttätigkeit  gering  und  die 
Erneuerung  des  Fettes  spärlich,  so  fehlt  der  Haut  das  zur  Erhaltung 
der  Geschmeidigkeit  nötige  Fett,  sie  wird  spröde  und  brüchig.  Auf 
einen  Vorschlag  Unnas  hin  überfettet  man  daher  die  für  die  Haut- 
pflege bestimmten  Seifen  und  verwendet  dafür  das  gereinigte  Wollfett, 
das  im  Gegensatz  zu  den  Glyzeriden  nicht  ranzig  wird  und  sich  kaum 
durch  anders  geartete  Stoffe  ersetzen  läßt.  Denn  andere  Zusätze,  wie 
beispielsweise  Vaselin  und  Mineralöle  emulgieren  nur  schwer  mit 
WasseJ  und  werden  auch  von  der  Haut  nicht  wie  animalische 
oder  vegetabilische  Fette  resorbiert,  eine  Eigenschaft,  die  gerade  das 
gereinigte  Wollfett  als  in  ganz  besonderer  Weise  bevorzugt  erscheinen 
läßt. 

Für  pilierte  Seifen  empfiehlt  es  sich,  das  wasserfreie,  gereinigte 
Wollfett  zuvor  mit  dem  gleichen  Gewicht  Wasser,  eventuell  Rosen- 
oder Orangenwasser,  zu  verrühren,  bis  sich  ein  gleichmäßiger,  hell- 
gelber Brei  gebildet  hat.  Wird  dieser  den  stark  ausgetrockneten  Seifen- 
spänen zugesetzt,  so  macht  er  die  Walzseife  geschmeidig  und  bewirkt, 
daß  das  fertige  Produkt  weder  Fettperlen  noch  Streifen  zeigt,  eine 
Erscheinung,  die  man  häufig  beobachtet,  wenn  Adeps  lanae  unver- 
mischt  zur  Anwendung  kommt. 

Die  Laugen.  Über  die  Laugen  zur  Feinseifenfabrikation  ist  wenig 
zu  bemerken.     Es  kommt  natürlich  hierbei  vor  allem  darauf  an,  daß 
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man  reine  Materialien  verarbeitet  und  sorgfältig  darauf  achtet,  daß 
der  am  Boden  der  Laugenreaervoire  sich  absetzende  Schlamm  nicht 
mit  der  Lauge  abgezogen  wird.  IHe  Natronlauge  bereitet  man  aus 
128 — 130  %igem  Ätznatron  und  erforderlich  werdende  Kalilaage  durch 
Verdünnung  von  50grädiger  Ätzkalilauge. 

Das  Färben  der  Feinseifen. 

Obwohl  es  für  den  Waschprozeß  völlig  gleichgültig  ist,  ob  die  an- 
gewandte Seife  farblos  oder  gefärbt  ist,  und  obwohl  namentlich  die 
bei  besonders  intensiven,  vornehmlich  braunen  Farbstoffen  häufig  be- 
obachtete Färbung  des  Waschwassers  Ursache  zu  Beschwerden  des 
Publikums  gibt,  ist  die  Sitte,  die  Seife  zu  färben,  eine  so  allgemein 
eingeführte,  daß  der  Fabrikant  es  für  seine  Aufgabe  ansehen  muß,  den 
angegebenen  Nachteil  tunlichst  zu  vermeiden  und  dem  Schönheitsgefühl 
so  weit  als  möglich  entgegenzukommen. 

Das  Färben  mit  mineralischen,  in  Wasser  unlöslichen  Farbstoffen 
erfordert  einen  Zusatz  von  Vj,  1  und  mehr  Prozent.  Diese  erheblichen 
Zusätze  wirken  oft  ungünstig  auf  die  Qualität  der  Seife  ein,  trüben  das 
Waschwasser  und  beschmutzen  unter  Umständen  das  Handtuch.  Man 
ist  deshalb  mehr  und  mehr  zur  Verwendung  der  wesentlich  farbkräftige- 
ren und  leuchtenderen,  leicht  löslichen  Anilinfarbstoffe  übergegangen. 
Man  erhält  damit  stets  gleichmäßige  Färbungen,  sowohl  beim  Färben 
der  fertigen  Seife  auf  der  Piliermaschine,  als  auch  beim  lUrben  vor 
der  Verseifung,  während  die  Mineralfarben  bei  letzterer  Färbeweise 
leicht  ungleichmäßige  Färbungen  ergeben. 

Allerdings  hat  die  Anwendung  der  Anilinfarbstoffe  den  Nachteil, 
daß  die  Seife,  dem  Sonnenlicht  oder  dem  diffusen  Tageslicht  ausgesetzt, 
bei  längerer  Lagerung  nach  und  nach  die  Farbe  verändert  und  ver- 
liert. Indess  pflegen  diejenigen  Seifen,  die  etwa  unverpackt  in  Schau- 
fenstern der  Wirkung  der  Sonne  ausgesetzt  werden,  ohnehin  nicht 
zu  den  besten  zu  gehören,  und  der  Schaden  läßt  sich  leichter  er- 
tragen, als  das  so  häufig  eintretende  Verbleichen  der  Farben  von  Ge- 
weben, die  im  Schaufenster  nicht  nur  die  Augen  der  Vorübergehenden, 
sondern  auch  die  Strahlen  der  Sonne  auf  sich  ziehen. 

Die  Menge  wasserlöslicher  Farbstoffe,  die  auf  100  kg  Seife  anzu- 
wenden sind,  schwankt  entsprechend  der  Natur  des  Farbstoffes  und  der 
beabsichtigten  Intensität  zwischen  0,10  und  80  g.  So  geringe  Mengen 
abzuwiegen,  ist  indes  den  meisten  Fabriken  lästig,  und  es  empfiehlt 
sich  daher,  eine  größere  Menge  des  Farbstoffs  in  Lösung  zu  bringen 
und  bestimmte  Mengen  dieser  Lösung  während  des  Rührens  der  Seifen- 
masse zuzusetzen.  Geht  man  immer  von  klaren,  durchsichtigen  Lö- 
sungen aus,  so  kann  man  sicher  sein,  auch  stets  klar  und  gleichmäßig 
gefärbte  Seifen  zu  erhalten.  Eine  wesentliche  Bedingung  hierfür  ist 
aber,  daß  die  Farbstoffe  rein  angewandt  werden  oder  daß  nur  solche 
Mittel  zur  Abschwächung  der  Farbstoffe  benutzt  werden,  die,  ohne  die 
Löslichkeit  zu  beeinträchtigen,  auch  ihrerseits  in  Wasser  ohne  Rück- 
stand löslich  sind.  .     ^. 
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Verschiedene  Fabriken  haben  seit  Jahrzehnten  nahezu  ein  Mono- 
pol auf  Lieferung  von  Seifenfarben  und  sind  den  Wünschen  der 
Abnehmer  auf  das  beste  durch  Zusammenstellung  aller  möglichen 
Mischungen  entgegengekommen.  Andererseits  hat  das  Bestreben,  so- 
viel als  möglich  an  dieser  Ware  zu  verdienen,  dazu  geführt,  daß 
reine  Farbstoffe  mit  dem  Zehnfachen  ihres  Gewichtes  und  noch  mehr 
an  Dextrin,  Stärkemehl  und  anderem  beschwert  wurden.  Es  ist 
dann  allerdings  recht  bequem,  statt  1  g  10  g  Farbstoff  abwiegen  zu 
können;  jedoch  entsteht  regelmäßig  durch  Filtrieren  oder  Absetzen- 
lassen ein  Verlust,  und  wenn  letzteres  nicht  sorgfältig  geschieht,  so 
verursachen  kleine  ungelöste  Dextrinkömer,  welche  noch  Reste  von 
Farbstoff  einschließen,  leicht  eine  streifige  oder  sonst  unregelmäßige 
Färbung  der  Seife. 

Die  am  häufigsten  für  Seifen  gebrauchten  Farben  sind  rot,  bzw. 
rosa  und  gelb,  sowie  die  zwischen  beiden  liegenden  Nuancen  orange, 
chamois,  lachsrot  und  andere.  Alle  diese  Nuancen  lassen  sich  durch 
Vermischung  zweier  Farben  herstellen,  nämlich  des  Rhodamins  und 
des  Fluoreszeins. 

Das  Rh o da  min  ist  ein  Kondensationsprodukt  aus  Phtalsäure 
und  Dimethylmetamidophenol.  Das  rotbraune  Pulver  löst  sich  mit 
Leichtigkeit  in  dem  lOOfachen  Gewichte  reinen  Wassers;  aber  auch 
konzentriertere  Lösungen  können  hergestellt  werden,  wenn  man  dem 
Wasser  etwa  10  %  Alkohol  zusetzt.  Auf  100  kg  Seife  wird  1  g  Rhod- 
amin  angewandt.  Die  Färbung  ist  bei  Kokosseifen  ein  schönes  blau- 
stichiges  Rot.  Bei  pilierten  Seifen,  welche  im  allgemeinen  schwächer 
gefärbt  werden  als  die  Kokosseifen,  genügt  Vg  g  auf  100  kg  Seife. 

Das  Fluoreszein  ist  ein  Kondensationsprodukt  aus  Phtalsäure 
und  Resorzin.  Es  ist  in  10  Teilen  Wasser  leicht  löslich,  und  die  Lösung 
besitzt  eine  ungemein  starke  Fluoreszenz,  die  bei  vielmillionfacher  Ver- 
dünnung noch  außerordentlich  deutlich  ist.  Diese  Fluoreszenz  läßt  sich 
in  der  gefärbten,  undurchsichtigen  Seife  nicht  wahrnehmen,  wohl  aber 
bei  transparenter  Seife;  für  diese  Seifen  ist  Fluoreszein  nicht  zu  ver- 
wenden. 100  kg  Seife  erfordern  6  g  Fluoreszein  zu  einer  satten,  zitronen- 
gelben Färbung. 

Bereitet  man  sich  nun  zwei  Lösungen,  von  denen  die  eine  in  10  Liter 
Wasser  100  g  Rhodamin,  die  andere  in  10  Liter  Wasser  500  g  Fluores- 
zein enthält,  so  wird  man  zum  Färben  von  100  kg  Seife  jedesmal  100  ccm 
der  Farbstofflösung  anwenden.  WerdenNüancen  gewünscht,  die  zwischen 
gelb  und  rot  liegen,  so  lassen  sich  durch  Vermischen  beider  Lösungen 
leicht  die  verlangten  Kombinationen  herstellen.  Ein  schönes  Lachsrot 
z.  B.  erhält  man  aus  80  ccm  roter  und  20  ccm  gelber  Lösung,  ein  leuch- 
tendes Orange  aus  50  ccm  roter  und  50  ccm  gelber  Lösung,  ein  so- 
genanntes Hausseifengelb  aus  90  ccm  gelber  und  10  ccm  roter  Lösung. 
Diese  Mischungen  können  auch  im  Vorrat  hergestellt  werden.  Wenn 
hierbei  durch  Reaktion  zwischen  beiden  Farbstoffen  ein  Niederschlag 
entsteht,  so  genügen  wenige  Kubikzentimeter  Natronlauge,  den  Nieder- 
schlag wieder  aufzulösen. 
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Ein  für  Feinseifen  sehr  geeigneter  Farbstoff  ist  auch  das  Metanil- 
ge  I  b,  eine  Verbindung  aus  Diazobenzobnetasulf  osäure  und  Diphenylamin. 
Der  Farbstoff  ist  etwas  schwerer  löslich  als  die  Torher  angeführten 
und  gibt  namentlich  mit  Kalksalzen  unlösliche  Niederschläge.  Zum 
Auflösen  wird  deshalb  am  besten  destilliertes  Wasser  genommen.  Da 
der  Farbstoff  nicht  fluoresziert,  ist  er  besonders  für  transparente  Seifen 
geeignet,  die  für  je  100  kg  Yg — 1  g  Farbstoff  benötigen.  Die  gleiche 
Menge  ergibt  in  Kokosseifen  ein  sattes,  leuchtendes  Gelb.  Wird  eine 
kräftigere  Färbung  gewünscht,  so  können  bis  zu  4  g  auf  100  kg  Seife 
angewandt  werden. 

Andere  gelbe  Farbstoffe,  welche  mehr  oder  weniger  röter  im  Ton 
sind,  sind  Chinagelb  R,  Säuregelb  AT  und  Orange  extra  von  Leopold 
Cassella  &  Co.,  Frankfurt  a.  M. 

Von  roten  Farbstoffen  werden  empfohlen:  Eosin,  Erythrosin  und 
Bläulichrosa  N  (Cassella).  Namentlich  letzteres  gibt  intensive,  bläulich- 
rosa  Töne,  welche  an  Schönheit  und  Lebhaftigkeit  das  Rhodamin  noch 
übertreffen.  Von  den  Azofarbstoffen  werden  Echtrot,  Scharlach, 
Brillantponceau  4R  (Gassella)  und  Seifenrot  BL  (Cassella)  empfohlen. 

Der  einzige  grüne  Farbstoff,  der  einheitlich  ist  und  sich  für  Seife 
eignet,  ist  das  Echtlichtgrün  der  Firma  Cassella  &  Co.,  von  der 
Badischen  Anilin-  und  Sodafabrik  in  Ludwigshafen  als  Seifen- 
grün bezeichnet.  Als  Natriumsalz  einer  Eisenverbindung  der  Nitroso- 
naphtholsulfosäure  löst  er  sich  leicht  in  10  Teilen  Wasser,  doch  emp- 
fiehlt es  sich,  eine  Lösung  herzustellen,  welche  in  10  Liter  Wasser 
400  g  Echtlichtgrün  und  100  g  Fluoreszein«  enthält.  Von  dieser  Lö- 
sung werden  auf  100  kg  Seife  wiederum  100  ccm  angewandt. 

Der  Farbstoff  ist  gegen  einen  Überschuß  von  Alkali  namentlich 
in  der  Wärme  empfindlich  und  wird  dadurch  zum  Teil  zerstört.  Es 
ist  daher  ratsam,  dasselbe  bei  Schmelzseifen  erst  nach  erfolgter  Ver- 
seifung zuzusetzen.. 

Ein  brauner  Farbstoff,  der  einheitlich  ist  und  sich  zum  Färben  von 
Seife  eignet,  ist  bisher  leider  nicht  bekannt.  Die  braune  Färbung,  welche 
freilich  am  besten  überhaupt  vermieden  werden  sollte,  wird  entweder 
durch  Mineralfarben —  Umbra  oder  Terra  di  Siena  oder  Mischungen 
beider  —  bewirkt,  die  während  der  Verseifung  dem  Fette  zugesetzt 
werden,  oder  es  werden  Mischungen  von  orange  oder  gelbroten  Farb- 
stoffen mit  blauen  Farbstoffen  angewandt.  Die  meisten  braunen  Farb- 
stoffe freilich  verändern  ihre  Farbe  in  Berührung  mit  Lquge;  doch 
lassen  sich  leidlich  gute  Farben  nach  folgender  Vorschrift  erhalten: 

1.  40  g  Naphtolorange  oder  Orange  extra,  10  g  Echtblau,  wasser- 
löslich; 

2.  20g  Naphtolorange,  3g  Methylblau  (Farbwerke  vorm.Meister 
Lucius  &  Brüning,  Höchst  a.  M.). 

Die  Mischungen  werden  unter  Zusatz  von  etwas  Natronlauge  in 
etwa  einem  Liter  heißen  Wassers  gelöst,  sofern  sie  nicht  in  fertiger 
Lösung  von  den  verschiedenen  Farbenfabriken  im  Handel  bezogen 
werden.  Allseitig  bewährt  haben  sich  Seifenbraun  M,  Neues  Seifen- 
braun und  Schokoladenbraun  9929  von  Cassella. 
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Während  es  bisher  schwer  hielt,  mit  Anilinfarben  ein  brauchbares 
und  haltbares  lila  zu  erhalten,  und  man  sich  mit  Mischungen  von 
Ultramarin  und  Rhodamin  behelfen  mußte,  haben  sich  neuerdings 
zwei  Lilafarbstoffe  ebenfalls  von  Cassella,  nämlich  Eliederviolett  R 
und  Fliederviolett  1225  rorzüglich  eingeführt.  Dieselben  sind  hervor- 
ragend licht-  und  alkaliecht  und  ermöglichen  die  Herstellung  jedes 
gewünschten,  violetten  Tones. 

Wenn  aus  besonderen  Gründen  das  Färben  mit  Anilinfarben  ver- 
mieden und  zu  den  früher  gebrauchten  Mineralfarben  zurückgegriffen 
werden  soll,  so  ist  wohl  keine  der  technisch  hergestellten  Farben  aus- 
geschlossen. Zu  empfehlen  sind:  Kadmiumgelb,  die  verschiedenen 
Terra  di  Siena,  Chromgrün  und  Zinkgrün,  Ultramarin  und 
Zinnober.  Mehrere  Fabriken,  von  denen  namentlich  die  Farben- 
fabrik Oker  (Saltzer  &  Voigt)  in  Oker  a.  Harz,  die  Farbenfabrik 
von  Wilhelm  Braun  in  Quedlinburg  und  die  Farbwerke  von  Fried- 
rich &  Carl  Hesßel,  A.-G.  in  Nerchau  bei  Leipzig  genannt  werden 
sollen,  liefern  diese  Mineralfarben  als  Spezialität. 

Anilinfarben  sind  neben  den  oben  genannten  auch  von  folgenden 
Fabriken  zu  beziehen:  Aktien-Gesellschaft  für  Anilinfabrika- 
tion in  Berlin,  Farbenfabriken  vorm.  Friedr.  Bayer  &  Co.  in 
Leverkusen  bei  Köln  a.  Rh.,  Kalle  &  Co.  in  Biebrich  a.  Rh. 


Die  Riechstoffe  für  die  Parfttmiernng  der  Feinseifen. 

Die  Riechstoffe,  deren  sich  der  Parfümeur  bedient,  stammen  zum 
großen  Teile  aus  dem  Pflanzenreich,  nur  wenige  aus  dem  Tierreich, 
eine  nicht  unbedeutende  Anzahl  wird  künstlich  erzeugt. 

Von  Produkten  des  Tierreichs  finden  zum  Parfümieren  von  Fein- 
seifen nur  noch  Moschus,  Ambra  und  Zibeth  Verwendung. 

Bei  den  Pflanzen  rühren  die  Gerüche  von  flüchtigen  Körpern  her, 
die  mit  dem  Namen  flüchtige  oder  ätherische  öle  bezeichnet  wer- 
den. Sie  sind  im  Pflanzenreiche  weit  verbreitet,  besonders  sind  die 
Phanerogamen  Träger  derselben.  Ihr  Vorkommen  ist  nicht  auf  be- 
stimmte Organe  beschränkt;  sie  finden  sich  vielmehr  in  allen  Pflanzen- 
teilen, in  den  Blättern,  Blüten,  Früchten,  im  Holz,  im  Bast,  in  der 
Rinde  und  in  der  Wurzel;  doch  sind  bei  jeder  Pflanze  immer  einzelne 
Organe  die  besonders  ölführenden.  Einzelne  ätherische  öle  finden 
sich  in  den  Pflanzen  nicht  fertig  gebildet  vor,  sondern  entstehen  erst 
durch  Spaltung  anderer  Verbindungen,  wie  das  Bittermandelöl  aus 
dem  Amygdalin. 

Aus  der  Stärke  des  Geruchs  einer  Pflanze  läßt  sich  kein  Schluß 
auf  die  Menge  des  vorhandenen  ätherischen  Öls  ziehen.  Manche  ver- 
hältnismäßig stark  riechende  Pflanze  enthält  äußerst  wenig  ätherisches 
öl,  während  andere  von  vergleichungsweise  schwachem  Geruch  große 
Mengen  öl  liefern.  Von  den  einzelnen  Pflanzenfamilien  sind  die 
Labiaten,  Umbelliferen  und  Kruziferen  am  reichsten  an  ätherischen 
ölen. 
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Die  Blumen  strömen  in  allen  Klimaten  Duft  aus,  am  reichlichsten 
in  den  heißen  Gegenden,  während  die  Blumen  der  kälteren  Regionen 
die  zartesten  Gerüche  verbreiten.  Obgleich  mehrere  der  kostbarsten 
Parfüms  aus  Ostindien,  Ceylon,  Mexiko  und  Peru  kommen,  so  ist  doch 
Mitteleuropa  die  eigentliche  Pflanzstätte  für  den  Parfümeur.  Grasse, 
Cannes  und  Nizza  sind  die  Hauptplätze  für  die  Gewinnung  von  Riech- 
stoffen für  die  Parfümeriefabrikation.  Dank  der  geographischen  Lage 
dieser  Orte  hat  der  Züchter  auf  verhältnismäßig  engem  Räume  ver- 
schiedene EJdmate  zu  seiner  Verfügung,  geeignet,  die  Pflanzen  zu  ihrer 
höchsten  Vollkommenheit  zu  bringen.  Die  Acacia  farnesiana  wächst 
am  Meeresstrand,  ohne  daß  man  Frost  zu  fürchten  braucht,  der  in 
einer  Nacht  die  ganze  Ernte  zerstören  könnte,  während  am  Fuße  der 
Alpen,  am  Mont  Esterei,  das  Veilchen  viel  lieblicher  duftet  als  in  den 
heißen  Lagen,  wo  der  Ölbaum  und  die  Tuberose  zur  vollen  Blüte  ge- 
langen. England  behauptet  seine  Überlegenheit  in  Lavendel  und 
Pfefferminz.  Die  ätherischen  öle,  die  aus  den  in  Mitcham  und  Hitchin 
gezogenen  Pflanzen  gewonnen  werden,  haben  einen  erheblich  höheren 
Preis  als  die  anderwärts  gewonnenen  öle  gleicher  Gattung,  nur  die 
Zartheit  ihres  Parfüms  rechtfertigt  ihre  Bevorzugung.  Cannes  eignet 
sich  für  Rosen,  Akazien,  Jasmin  und  Neroli,  während  man  in  Nimes 
sein  Hauptaugenmerk  auf  Thymian,  Rosmarin,  Eppich  und  Lavendel 
richtet;  Nizza  ist  dagegen  berühmt  durch  seine  Veilchen.  Sizilien  liefert 
uns  die  Zitrone  und  Orange,  Italien  Iris  und  Bergamotte. 

Ätherische  Öle. 

Eigenschaften  und  Zusammensetzung.  Die  ätherischen  öle  sind 
teils  flüssig  (eigentliche  ätherische  öle),  teils  fest  (Kampferarten), 
teils  Lösungen  fester  Verbindungen  in  flüssigen.  In  letzterem  Falle 
scheidet  sich  bei  geringerem  oder  stärkerem  Abkühlen,  in  einzelnen 
Fällen  auch  bei  Zimmertemperatur,  der  feste  Teil  als  Stearopten  aus 
dem  flüssigbleibenden  oder  Elaeopten  ab.  Die  Stearoptene  haben 
keine  einheitliche  Zusammensetzung;  sie  sind  teils  paraffinartige 
Körper,  teils  höhere  Glieder  der  Fettsäurereihe,  wie  Laurinsäure, 
Myristinsäure,  Palmitinsäure,  teils  aromatische  oder  hydroaromatische 
Verbindungen. 

Der  Siedepunkt  der  ätherischen  öle  liegt  weit  höher,  als  der  des 
Wassers;  sie  gehen  aber,  wenn  sie  mit  Wasser  erhitzt  werden,  mit  den 
Dämpfen  desselben  über.  Soweit  sie  flüssig  sind,  verursachen  sie  auf 
Papier  Fettflecke,  die  sich  von  den  durch  die  fetten  öle  hervorgebrachten 
dadurch  unterscheiden,  daß  sie  bei  gewöhnlicher  Temperatur  allmählich, 
bei  gelindem  Erwärmen  rasch  wieder  verschwinden,  weil  die  ätherischen 
öle  verdampfen.  Sie  sind  leicht  löslich  in  Alkohol,  Äther,  Chloroform, 
Schwefelkohlenstoff  und  mit  den  Fetten  und  fetten  ölen  in  jedem  Ver- 
hältnis mischbar.  Durch  die  Löslichkeit  in  Alkohol  unterscheiden  sie 
sich  von  den  meisten  fetten  ölen.  In  Wasser  sind  die  ätherischen  öle 
nur  sehr  wenig  löslich,  sie  erteilen  aber  demselben  ihren  Geruch  und 
Geschmack.    Frisch  dargestellt  sind  viele  ätherische  öle  farblos,  diese 
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werden  aber  bald  gelb;  einige  sind  aber  auch  frisch  durch  eine  be- 
stimmte Farbe  ausgezeichnet.  Sie  sind  viel  leichter  entzündbar  als 
die  fetten  öle  und  brennen  mit  stark  rußender  Flamme.  Sie  zeigen 
fast  alle  ein  großes  Bestreben,  aus  der  Luft  Sauerstoff  aufzunehmen 
und  zu  verharzen.  Lichteinfluß  befördert  diesen  Prozeß.  Ihr 
spezifisches  Gewicht  ist  meist  geringer,  doch  bei  einzelnen  auch  höher 
als  das  des  destillierten  Wassers,  es  wechselt  zwischen  0,696  und 
1,188.  Bei  der  leichten  Veränderlichkeit  vieler  ätherischer  öle  zeigt 
das  spezifische  Gewicht  derselben  Ole  häufig  nicht  unbedeutende  Ab- 
weichungen, je  nachdem  die  Veränderungen  mehr  oder  weniger  weit 
gegangen  sind. 

In  ihrer  elementaren  Zusammensetzung  weisen  die  ätherischen  öle 
keine  große  Mannigfaltigkeit  auf.  Sie  enthalten  alle  die  Elemente 
Kohlenstoff  und  Wasserstoff,  zu  denen  bei  den  meisten  noch  Sauer- 
stoff in  größerer  oder  geringerer  Menge  kommt;  seltener  finden  sich 
Stickstoff  und  Schwefel  oder  beide  zugleich.  Einheitliche  chemische 
Verbindungen  sind  die  ätherischen  öle  nicht,  sondern  Gemische  von 
Körpern,  welche  den  verschiedensten  Verbindungsklassen  angehören. 
Auch  besitzt  dasselbe  öl  nicht  immer  die  gleiche  Zusammensetzung, 
und  die  aus  verschiedenen  Organen  derselben  Pflanze  gewonnenen  öle 
weisen  Unterschiede  im  Geruch  und  in  der  Zusammensetzung  auf. 
Wenn  man  die  ätherischen  öle  dennoch  unter  einem  Sammelnamen 
zusammenfaßt,  so  geschieht  es,  weil  sie  verschiedene  physikalische 
Eigenschaften  gemeinsam  haben  und  zum  großen  Teil  in  fast  gleicher 
Weise  gewonnen  werden. 

Die  in  ätherischen  ölen  vorkommenden  Verbindungen  gehören  teils 
den  aliphatischen,  teils  den  aromatischen  und  hydroaromatischen  Ver- 
bindungen an  und  verteilen  sich  auf  eine  große  Anzahl  Körperklassen. 
Von  einzelnen  Verbindungen  sind  die  geringsten  Mengen  noch  durch 
den  Geruch  wahrnehmbar,  während  andere  Bestandteile  so  nicht  zu 
konstatieren  sind.  So  ist  lonon  noch  in  großer  Verdünnung  wahr- 
nehmbar. Häufig  riechen  die  ätherischen  öle  in  Konzentration  anders 
als  in  Verdünnung,  ein  Umstand,  der  wahrscheinlich  seinen  Grund 
darin  hat,  daß  bestimmte  Nerven,  die  für  die  Geruchswahmehmung 
nötig  sind,  durch  die  konzentrierten  ätherischen  öle  abgestumpft 
werden. 

Eine  große  Verbreitung  besitzen  die  Kohlenwasserstoffe,  besonders 
die  von  der  Formel  CjoHi^.  Diese  Kohlenwasserstoffe,  Terpene  ge- 
nannt, zeichnen  sich  weder  durch  besonderen  Geschmack  oder  Geruch 
aus,  noch  bedingen  sie  die  Eigentümlichkeit  eines  Öles.  Bei  der  De- 
stillation eines  solchen  Öles,  z.  B.  des  Zitronenöles,  geht  dieser  Kohlen- 
wasserstoff (Limonen)  zuerst  über  und  kann  daher  leicht  von  den  die 
Eigentümlichkeit  des  Zitronenöles  bedingenden  und  bei  höherer  Tem- 
peratur destillierenden  Bestandteilen  getrennt  werden.  Den  spezi- 
fischen Charakter  eines  Öles  bedingt  gewöhnlich  der  Sauerstoff  ent- 
haltende Bestandteil.  Fabrikanten  ätherischer  öle  haben  daher  mehrere 
den  Zwecken  der  Parfümerie  und  der  Herstellung  von  Genußmitteln 
dienende   ätherische    öle    von  dem  wertlosen  Terpenbestandteile  zu 
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befreien  und  sie  gleichsam  in  konzentrierter  Form  zu  erhalten  gesucht. 
Carvol  ist  z.  B.  das  Ton  Carven  (Terpen)  befreite  Kümmelöl.  Diese 
konzentrierten  öle  vertreten  daher  ein  Mehrfaches  des  gewöhnlichen 
ätherischen  Öls.  In  den  Preislisten  findet  man  diese  öle  als  terpen- 
freie,  extrastarke,  nicht  trübende,  patentierte,  konzentrierte  oder 
höchstkonzentrierte  öle  oder  Essenzen  bezeichnet. 

Die  in  den  verschiedensten  ölen  vorkommenden  Terpene  sind  sämt- 
lich Verbindungen  von  der  Zusammensetzung  CioH^j  oder  Polymere 
derselben,  CißH24,  C20H32  usw.  Da  diese  Terpene  in  ihren  Eigen- 
schaften, Geruch,  spezifischem  Gewicht,  Siedepunkt,  gewisse  Abweichun- 
gen zeigen,  so  hat  man  früher  fast  so  viele  einzelne  Terpene,  wie  es 
ätherische  öle  gibt,  unterschieden;  ihre  Zahl  hat  sich  aber  inzwischen 
verringert,  indem  besonders  durch  die  Arbeiten  von  Wallach  die 
Identität  mehrerer,  bis  dahin  für  verschieden  gehaltener  Terpene  fest- 
gestellt worden  ist. 

Als  Begleiter  der  Kohlenwasserstoffe  hat  man  Alkohole,  Aldehyde, 
Säuren,  Ester,  Ketone,  Phenole,  Phenoläther,  Laktone  und  Oxyde, 
femer  noch  Sulfide,  Nitrile  und  Senföle  gefunden. 

In  den  letzten  26  Jahren  ist  außerordentlich  viel  zur  Erforschung 
der  ätherischen  Ole  geschehen;  aber  es  bleibt  noch  viel  zu  tun  übrig. 
Mit  Recht  sagt  Semmler^),  daß  die  Technik,  z.B.  die  Parfümerie, 
das  allergrößte  Interesse  an  der  weiteren  Entwicklung  der  Kenntnis 
der  ätherischen  öle  hat;  denn  erst,  wenn  wir  die  sämtlichen  Eigen- 
schaften der  einzelnen  Bestandteile  nach  allen  Richtungen  hin,  nach 
der  physikalischen  und  chemischen  Seite,  beherrschen,  werden  wir 
imstande  sein,  das  Molekül  auf  anderem  Wege  herzustellen. 

Gewinnung.  Zur  Gewinnung  der  Riechstoffe  benutzt  man  je 
nach  ihrer  Natur  und  je  nach  der  Menge,  in  welcher  sie  in  den  Pflanzen 
enthalten  sind,  verschiedene  Methoden,  und  zwar  die  Pressung,  die 
Destillation,  die  Extraktion,  die  Mazeration  und  die  Ab- 
sorption. 

Das  Pressen  wird  ausschließlich  beim  Zitronen-,  Pomeranzen-, 
Bergamott-  und  Limettöl  ausgeführt,  da  die  Destillation  wegen  der 
Empfindlichkeit  dieser  öle  minderwertige  Produkte  liefert.  Während 
zur  Gewinnung  von  Bergamottöl,  z.  T.  auch  von  Limettöl  eine  Ma- 
schine Verwendung  findet,  geschieht  das  Auspressen  bei  Zitronen- 
und  Pomeranzenöl  mit  der  Hand,  indem  die  vom  Fruchtfleisch  be- 
freite Schale  unter  fortwährendem  Drehen  gegen  einen  Schwamm  ge- 
preßt wird,  wobei  die  ölzellen  platzen  und  ihren  Inhalt  an  den  Schwamm 
abgeben,  der  ab  und  zu  ausgedrückt  wird,  sobald  er  genug  öl  auf- 
genommen hat.  Die  so  erhaltenen  ätherischen  öle  sind  noch  mit 
wässerigen  und  schleimigen  Teilen  verunreinigt.  Um  sie  hiervon  zu 
befreien,  läßt  man  sie  eine  Zeitlang  ruhig  stehen,  bis  sich  die  wässerigen 
und  schleimigen  Teile  abgesetzt  haben,  gießt  dann  die  flüchtigen  öle 
vom  Bodensatz  ab  und  filtriert  sie  schließlich  noch. 


<)  Die  ätherischen  öle  nach  ihren  chemischen  Bestandteilen.    (Leipzig  1906) 
Bd.  1,  S.  313. 
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Obgleich  die  ätherischen  Ole  bei  einer  höheren  Temperatur  als  daa 
Wasser  sieden,  so  gehen  sie  doch,  wie  schon  erwähnt,  mit  den  Wasser- 
dämpfen über.  Man  destilliert  daher  die  Pflanzenteile  entweder  so,  daß 
man  sie  mit  Wasser  in  die  Slase  bringt  und  dieses  dann  durch  direktes 
Feuer  bzw.  gespannten  Dampf  zum  Sieden  erhitzt  (Waeserdestillation), 
oder  daß  man  sie  allein  in  die  Blase  gibt  und  dann  Wasserdampf  auf  sie 
einwirken  läßt  (trockne  Dampfdeatillation). 

Die  Heizung  mit  offenem  Feuer  ist  auf  Kleinbetriebe  und  ambu- 
lante Destillationen  beschränkt,  in  modernen  Fabriken  tritt  an  dessen 
Stelle  stets  gespannter  Dampf.  Aus  verschiedenen  Gründen,  u.  a. 
um  ein  Anbrennen  des  Deetillationsmaterials  zu  verhüten,  befindet 
sich  im  unteren  Teil  der  Blase  ein  Siebboden,  auf  den  die  Pflanzen 
zu  liegen  kommen  und  unterhalb  dessen  der  Dampf  in  die  Blase  eintritt. 

Zum  Auffangen  der  ätherischen  öle  bei 

der  Destillation  bedient  man  sich,  wenn  sie 
leichter  sind  als  Wasser,  der  sogenannten 
Florentiner  Flaschen.  Es  gibt  davon  meh- 
rere Formen,  die  alle  denselben  Zweck  ver- 
folgen, nämlich  zwei  Flüssigkeiten  von  ver- 
schiedenem spezifischen  Gewicht  voneinan- 
der zu  trennen.  Am  häufigsten  ist  die  in 
Fig.  118  abgebildete  Form.  Xahe  am  Boden 
steigt  eine  gebogene  Röhre  bis  unge&hr  zu 
Va  der  Vorlage.  Das  leichtere  Öl  sammelt 
sich  über  dem  Wasser,  während  letzteres  in 
I  dem  Maße  aus  der  Öffnung  der  Röhre  aus- 

I  fließt,  wie  bei  der  Destillation  Flüssigkeit  ge- 

Fig.lia.FlaBchezur'lVenauiig   liefert  wird,   öle,  weiche  schwerer  als  Wasser 
von  Flüasigkeiten    von   ver-   sind,  werden  in  Vorlagen  aufgefangen,  deren 
»chiedenea    speiifischen    Ge-    Abflußöffnung  wenig  unterhalb  der  Einlaufs- 
wichten.  Öffnung  sich  befindet,  wie  in  Fig.  119, 

Die  den  Vorlagen  entnommenen  öle  enthalten  noch  etwas  Wasser, 
Schmutz  usw.,  weshalb  man  sie  einige  Zeit  ruhig  stehen  läßt,  damit 
sich  diese  Stoffe  abscheiden.  Die  Trennung  erfolgt  schließlich  ent- 
weder durch  einfaches  Abgießen,  besonders  wenn  man  es  mit  größeren 
Mengen  öl  zu  tun  hat,  oder  aber  mit  Hilfe  eines  Scheidetrichters,  dessen 
Einrichtung  aus  der  Fig.  120  zu  ersehen  ist. 

Mit  der  in  der  zweiten  Hälft«  des  vorigen  Jahrhunderts  in  über- 
raschender Weise  emporgekommenen  gesamten  Parfüme rie Industrie  ge- 
wannen der  Verbrauch  und  der  Handel  der  ätherischen  öle  unvorher- 
gesehenen Umfang  und  Bedeutung.  Dies  führte  zu  wesentlichen  Ver- 
besserungen in  den  Fabrikat ionsmethodcn  und  zur  Konstruktion  von 
Destillierapparaten  größter  Dimensionen  für  Maaiienproduktion  bei 
gleichzeitiger  Verbilligung  der  Herstellungskosten  und  Verbesserung 
der  Qualität  der  Produkte.  Von  diesen  Destillierapparaten  haben 
einige  das  gewaltige  Inhalts volumen  von  30  000 — 60  000  Liter.  Dieser 
Größe  entsprechen  auch  die  Konstruktion  und  Betriebsweise  solcher 
Kolosse,  sowie  die  Vorrichtung  für  deren  Füllung  und  Entleerung,  für 
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die  möglichst  schnelle  und  hinreichende  Kondensation  der  Dämpfe 
und  vor  allem  auch  deren  LeiBtungsfähigkeit. 

Die  Destillation  wird  zur  Gewinnung  der  meisten  ätherischen 
Ole  angewandt;  doch  ist  diese  Methode  zur  Abscheidung  der  Wohl- 
gerüche mancher  Blüten,  und  zwar  gerade  dei  zartesten  und  Ueblichsten, 
nicht  ausführbar,  da  solche  Blüten  teils  zu  wenig  Ol  enthatten,  teils 
das  daraus  deatilliert«  Ol  an  Feinheit  des  Geruchs  verliert,  weil  b^ 
der  Destillation  durch  die  hohe  Temperatur  des  Wasserdampfes  emp- 
findliche Riechstoffe  zerstört  werden.  Hier  wendet  man  deshalb  andere 
Verfahren  an,  und  zwar  unterscheidet  man  zwischen  Extraktion, 
Mazeration  und  Absorption- 

Zur  Extraktion  der  ätherischen  öle  benutzt  man  verschiedene 
Lösungsmittel,  wie  Äther,  Schwefelkohlenstoff  usw.    Am  besten  eignet 


Fig:.   119.      Staadgia«   *ur   TreDUung  Fig.120.  Scheidetncbtar  zur  Trennung 

von  FlüwJgkeiteD  ron  verachiedenen  von  FlÜMigkeiten  von  veraohiedenen 

ipesifiacheii  Gewichten.  apeufischen  Oewichten. 

sich  dazu  sorgfältig  rektifizierter  Petroläther,  der  schon  bei  etwa 
50°  C  ToUkommeB  flüchtig  ist  und  bei  genügender  Reinigung  einen 
nicht  unangenehmen  Geruch  besitzt.  Das  Blütenraaterial  bleibt  in 
luftdicht  verechließbaren  Behältern  von  etwa  500  IJtern  Fassungs- 
vermögen 6 — 8  Stunden  mit  dem  Petroläther  in  Berührung.  Jede 
Blütenfüllung  wird  gewöhnlich  dreimal  extrahiert.  Von  den  Petrol- 
ätherauszügen  wird  der  Petroläther  zunächst  bei  Atmosphäxendruck 
und  dann,  zur  Schonung  des  Riechstoffes,  im  Vakuum  abdestilliert. 
Das  zurückbleibende  Blütenextrakt  führt  den  Namen  „konkretes  öl" 
(Essence  concrete).  Es  enthält  außer  dem  ätherischen  öl  erhebliche 
Mengen  von  Pflanzenwachs,  ferner  Farbstoff  usw.  Das  ätherische  öl 
wird  dem  Blütenextrakt  mittelst  starken  Alkohols  entzogen.  Die  er- 
haltenen alkoholischen  Auszüge  heißen  Blütenextrait«  (Extraits  aux 
fleurs)  und  die  nach  Entfernung  des  Alkohols  verbleibenden,  reinen 
öle  „Quintessenzes".  Auf  die  beschriebene  Art  werden  folgende  Blüten 
verarbeitet:     Veilchen,    Rosen,    Orangenblüten,    Jasmin,    Tuberosen, 
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Jonquillen,  Cassie  und  Reseda,  zuweilen  auch  Nelken,  Maiglöckchen, 
Heliotrop,  Flieder,  Levkojen,  Narzissen  und  Mimosen. 

Die  Mazeration  oder  Infusion  wird  ausgeführt,  indem  man  die 
Blüten  mit  sehr  sorgfältig  gereinigtem,  geschmolzenem  Schweinefett 
und  Rindsfett  oder  mit  warmem  Olivenöl  digeriert.  Man  bringt  die 
Mischung  von  Blüten  und  Fett  in  einem  Topfe  in  ein  Dampfbad,  worin 
man  das  Fett  eine  Temperatur  von  ungefähr  65°  C  annehmen  läßt. 
Man  läßt  die  Blüten  12 — 48  Stunden  in  diesem  warmen  Fett,  ersetzt 
sie  dann  durch  neue  und  fährt  damit  fort,  bis  das  Fett  die  gewünschte 
Parfümstärke  hat.  Die  auf  diese  Weise  gewonnenen  parfümierten 
festen  Fette  heißen  in  Frankreich  „Pommades'S  die  parfümierten  öle 
„Huiles  antiques''. 

Die  Mazeration  wird  angewandt  bei  den  Blüten  der  Orange  (Citrus 
aurantium),  der  Akazie  (Acacia  famesiana),  des  Veilchens  (Viola  odo- 
rata),  der  Reseda  (Reseda  odorata),  der  Rose  (Rosa  damascena,  R. 
centifolia)  u.  a. 

Die  Absorption  (Enfleurage)  kommt  vorzugsweise  in  Anwendung 
bei  den  Blüten  des  Jasmins  (Jasminum  grandiflorum),  der  Tuberose 
(Polianthes  tuberosa),  der  Jonquille  (Narcissus  Jonquilla),  des  Mai- 
glöckchens (Gonvallaria  majalia)  und  der  Reseda  (Reseda  odorata). 
Man  benutzt  dabei  sogenannte  Chassis,  d.  h.  Holzrahmen  von  etwa 
5  cm  Höhe  und  50 — 80  cm  im  Quadrat,  die  in  ihrer  Mitte  eine  Glas- 
platte tragen.  Diese  wird  beiderseits  mit  einer  etwa  3  mm  hohen  Fett- 
schicht bestrichen,  wobei  man  ringsherum  einen  ungefähr  4  cm  breiten 
Rand  läßt.  Dann  werden  die  Blüten  aufgestreut  und  die  Rahmen 
mannshoch  aufeinandergestellt,  so  daß  die  Blüten  sich  überall  in  einer 
Art  Kammer  zwischen  zwei  Fettschichten  befinden,  die  die  Duftstoffe 
aufnehmen.  Nach  Verlauf  von  1 — 2  Tagen  entfernt  man  die  Blüten 
und  ersetzt  sie  durch  frische;  wird  dies  25— -30 mal  wiederholt,  so  sind 
die  Fette  mit  Duft  gesättigt. 

Vereinzelt  tritt  an  die  Stelle  des  Fettes  ein  flüssiges  öl.  In  diesem 
Falle  sind  die  Glasplatten  der  Chassis  durch  Drahtgitter  ersetzt.  Darauf 
legt  man  ein  Stück  dicken  Baumwollenzeuges,  das  mit  dem  öl  getränkt 
ist,  bestreut  es  mit  Blüten  und  verfährt  dann  weiter  wie  oben  beschrie- 
ben; der  Stoff  wird  schließlich  ausgepreßt  und  das  öl  filtriert. 

Die  fertigen  Produkte  führen  ebenfalls  die  Bezeichnung  „Pommades" 
bzw.  „Huile  antique,  Huile  parfum^,  Huile  franjaise".  Die  ätherischen 
öle  werden  daraus  in  ähnlicher  Weise  abgeschieden  wie  bei  den  kon- 
kreten ölen  (s.  o.). 

Manche  Blüten  geben  bei  der  Mazeration  und  Extraktion  ganz 
ungenügenden  Ertrag,  während  nach  dem  Enfleurageverfahren  sehr 
befriedigende  Resultate  erzielt  werden.  Auf  diesen  Umstand  machte 
zuerst  Passy^)  aufmerksam  und  gab  für  das  verschiedene  Verhalten 
der  einzelnen  Blütenarten  folgende  Erklärung:  „Die  Blüten  teilen  sich 
in  zwei  Kategorien,  von  denen  die  eine,  zu  denen  die  Rosen  und  Orangen 
gehören,  ihren  Duftstoff  fertig  enthält.    Bei  der  anderen,  zu  der  z.  B. 


1)  Compt  rend.  124  (1897),  S.  783. 
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Jasmin  und  Tuberosen  zu  rechnen  sind,  ist  kein  ätherisches  öl  oder 
nur  unbedeutende  Mengen  davon  fertig  gebildet  vorhanden.  Diese 
produzieren  aber  fortwährend  Riechstoffe  durch  die  Lebenstätigkeit 
der  Zelle.  Tötet  man  nun  die  Blüten  durch  Petroläther  oder  warmes 
Fett,  so  hört  natürlich  die  an  den  LebensprozeO  gebundene  Bildung 
von  ätherischem  Ol  auf.  Legt  man  die  abgeschnittene  Blume  auf  Fett, 
so  lebt  sie  noch  eine  ganze  Weile  weiter  und  entsendet  Düfte  in  die 
Luft,  aus  der  sie  dann  während  des  Enfleurageprozesses  von  dem  Fett 
absorbiert  werden." 

Bei  der  experimentellen  Nachprüfung  dieser  Hypothese  kam  He  sse^) 
zu  dem  überraschenden  Resultat,  daß  bei  Jasmin  die  Ausbeute  an  äthe- 
rischem Ol  bei  der  Enfleurage  zehnmal  so  groß  ist  wie  bei  der  Extrak- 
tion mit  flüchtigen  Lösungsmitteln.  Bei  den  Tuberosen  ist  das  Ver- 
hältnis noch  günstiger.  Aus  diesen  wertvollen  Untersuchungen  geht 
hervor,  daß  sich  der  Riechstoff  bei  Jasmin  und  Tuberose  während  der 
Enfleurage  stets  von  neuem  bildet  und  von  dem  Fett  absorbiert  wird. 
Es  ergibt  sich  hieraus  die  Überlegenheit  der  Enfleurage  gegenüber 
dem  Extraktionsverfahren  für  einzelne  Blütensorten.  Bei  anderen 
Blüten  trifft  dies  nicht  zu.  So  lieferten  nach  Hesse  und  Zeitschel 
1000  kg  Orangeblüten  bei  der  Enfleurage  rund  100,  bei  der  Mazeration 
400  und  bei  der  Destillation  mit  Wasserdampf  1200  g  Ol,  von  denen 
etwa  400  g  in  das  Wasser  übergehen^). 

Die  französischen  Blumenpomaden  spielen  noch  eine  große  Rolle 
in  der  Parfümerie,  obwohl  sich  nicht  leugnen  läßt,  daß  ihnen  mancher 
Mangel  anhaftet.  Das  mit  den  Blumen  mazerierte  oder  mit  den  Blumen 
bestreute  Fett  nimmt  die  Blumengerüche  nur  unvollkommen  auf  und 
liefert  bei  der  Auswaschung  mit  Alkohol  Extraits,  die  im  Geruch  die 
Frische  der  Blume  nicht  in  genügendem  Maße  wiedergeben.  Die  Po- 
madenauswaschungen leiden  an  einem  fetten  Geruch,  der  durch  darin 
enthaltene  Fetteile  bedingt  wird.  Die  Annahme,  daß  man  imstande 
sei,  die  Waschungen  durch  Ausfrieren  von  den  Fetteilen  zu  befreien, 
ist  eine  irrige;  denn  es  bleiben  trotz  Anwendung  sehr  tiefer  Tempera- 
turen Teile  des  Fettes  in  Alkohol  gelöst,  die  dem  Geruch  schaden  und 
die  Haltbarkeit  des  Extraits  beeinträchtigen. 

Die  Blumenpomaden  werden  von  den  französischen  Fabrikanten, 
je  nach  ihrer  Qualität,  mit  verschiedenen  Nummern  belegt.  Es  gibt 
drei  Qualitäten,  die  von  einzelnen  Fabrikanten  als  Nr.  6,  Nr.  18  und 
Nr.  30,  von  anderen  als  Nr.  12,  Nr.  24  und  Nr.  36  bezeichnet  werden, 
so  daß  also  Nr.  6  und  Nr.  12,  Nr.  18  und  Nr.  24,  sowie  Nr.  30  und 
Nr.  36  einander  entsprechen.  Die  Pomaden  Nr.  6  oder  Nr.  12  eignen 
sich  nicht  zur  Extraitfabrikation,  da  sie  nur  wenig  wirklichen  Blumen- 
auszug enthalten  und  meist  Mischungen  sind,  denen  mit  ätherischen 
Ölen  nachgeholfen  ist.  Sie  werden  fast  ausschließlich  als  Haarpomaden 
benutzt,  wozu  sie  sich  auch  ganz  gut  eignen.  Nr.  18  bzw.  Nr.  24  ist 
diejenige   Qualität,  welche  der  Parfümeur  im  allgemeinen  zu  wein- 

1)  Ber.  d.  ehem.  Gea.  84  (1901),  S.  293  und  2928,  86  (lß03),  S.  1465. 
S)  Gildemeister  und  Hoffmann,  Die  ätherißcben  Öle,   8.  Aufl.,  S4-  h 
S.26Q)    (Leipzig  1910), 
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geistigen  Auszügen  verwendet.  Nr.  30  bzw.  Nr.  36  ist  die  stärkste 
Blnmenpomade  und  dementsprechend  auch  die  teuerste;  sie  wird  nur 
von  wenigen  deutschen  Parfümeuren,  welche  Abnehmer  für  feinste 
Extraits  d'Odeur  haben,  verarbeitet. 

Diese  Blumenpomaden  haben  frisch  hergestellt  noch  nicht  den  feinen 
Duft  der  betreffenden  Blume,  erst  etwa  6  Monate  nach  der  Fabrika- 
tion ist  das  Aroma  vollständig  entwickelt  und  die  Pomade  somit  reif 
für  unsere  Zwecke. 

Aufbewahrung.  Als  Aufbewahrungsort  der  Blumenpomaden  dient 
ein  kühler  und  trockener  Keller  Die  Büchsen,  worin  die  Pomaden 
aufbewahrt  werden,  müssen  gut .  verschlossen  sein.  So  sorgfältig  auf- 
bewahrte Blumenpomade  hält  sich  etwa  5  Jahre,  ausgenommen  die 
beiden  Sorten  Jasmin  und  Tuberose,  welche  nur  etwa  2  Jahre  halt- 
bar sind. 

Bei  der  Aufbewahrung  von  ätherischen  ölen  muß  man  diese  vor 
allem  vor  licht  und  Luft,  welche  ihre  größten  Feinde  sind,  schützen. 
Das  Licht  färbt  die  meisten  öle  dunkler,  während  einige,  z.  B.  Zitronen- 
öl,  durch  den  Einfluß  des  Lichtes  farblos  werden.  Die  meisten  äthe- 
rischen öle  nehmen,  wie  schon  erwähnt,  mit  Begierde  Sauerstoff  aus 
der  Luft  auf  und  verbinden  sich  damit  chemisch.  Die  dünnflüssigen 
öle  werden  sichtbar  dickflüssiger  und  das  Produkt  der  Oxydation  ist 
ein  harzartiger  Körper.  Diesen  Vorgang  bezeichnet  man  gewöhnlich 
als  Verharzeni  Einige  ätherische  öle,  welche  Aldehyde  enthalten, 
gehen  unter  Sauerstoff  auf  nähme  in  Säuren  über,  z.  B.  bildet  sich  im 
Zimtöl  Zimtsäure,  im  Bittermandelöl  Benzoesäure. 

Um  sowohl  eine  Verdunstung,  wie  auch  die  soeben  angeführte  Ein- 
wirkung der  Luft  zu  verhüten,  eine  Einwirkung,  die  besonders  durch 
das  Tageslicht  begünstigt  wird,  bewahrt  man  die  ätherischen  öle  an 
einem  schattigen  Orte  in  nicht  zu  großen,  möglichst  gefüllten,  gläsernen, 
gut  verschlossenen  Flaschen  auf.  Die  Flaschen  sind  vor  jeder  Füllung 
sorgfältig  zu  reinigen  und  zu  trocknen,  auch  muß  man  vermeiden, 
neues  öl  mit  einem  alten  Reste  zu  vermischen. 

Prüfung.  Die  ätherischen  öle  werden  vielfach  verfälscht.  Die 
Verfälschungen  bestehen  hauptsächlich  in  Vermischung  eines  teuren 
Öles  mit  einem  billigeren,  ferner  in  Zusatz  von  Weingeist,  fettem  öl, 
künstlichen  Estern  u.  dgl.  m. 

In  der  Erkennung  von  Verfälschungen  sind,  dank  der  Entwicklung 
der  Terpenchemie  in  den  letzten  20  Jahren,  große  Fortschritte  zu  ver- 
zeichnen. Man  ist  heute  imstande,  bei  einer  nicht  geringen  Anzahl 
ätherischer  öle,  auf  Grund  der  Kenntnis  ihrer  Zusammensetzung,  nicht 
nur  die  verfälschten  von  reinen  zu  unterscheiden,  sondern  auch  ihre 
Qualität  zu  beurteilen.  Dies  geschieht  durch  Ermittlung  des  wesent- 
lichsten oder  wichtigsten  Bestandteiles.  Man  bestimmt  bei  Lavendelöl, 
Bergamottöl,  Petitgrainöl  und  anderen  den  Gehalt  an  Estern,  bei 
Thymianöl,  Nelkenöl,  Bayöl  und  Spanisch-Hopfenöl  den  Gehalt  an 
Phenol,  bei  Cassiaöl  und  Lemongrasöl  die  Menge  des  Aldehyds.  Beim 
Sandelholzöl  zeigt  die  Analyse,  wieviel  Santalol,  beim  Palmarosaöl, 
wieviel  Geraniol  das  öl  enthält. 
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Bei  einer  zweiten  Klasse  von  ölen,  deren  Zusammensetzung  eben- 
falls genügend  bekannt  ist,  ist  eine  Qualitäts-  oder  Gehaltsbestimmung 
noch  nicht  möglich.  Es  liegt  dies  teils  daran,  daß  der  Wert  nicht  durch 
einen  Bestandteil,  sondern  durch  das  Zusammenwirken  mehrerer  be- 
dingt wird,  teils  an  der  Unvollkommenheit  der  chemischen  Unter- 
suchungsmethoden. Man  ist  bei  diesen  ölen  in  der  Regel  auf  die  Fest- 
stellung der  normalen  Beschaffenheit  und  das  Fehlen  häufig  gebrauchter 
Verfälschungsmittel  beschränkt.  Solche  öle  sind  Zitronenöl,  Pome- 
ranzenöl,  Rosmarinöl  und  Spiköl,  die  man  besonders  auf  Terpentinöl 
zu  untersuchen  pflegt. 

Die  unvollständige  Kenntnis  der  Zusammensetzung  und  die  Mangel- 
haftigkeit der  Prtifungsmethoden  lassen  bei  vielen  ölen  heute  noch 
keine  auf  rationeller  chemischer  Grundlage  beruhenden  Untersuchungen 
zu.  Die  ganze  Prüfung  besteht  bei  solchen  ölen  in  der  Ermittlung 
der  physikalischen  Konstanten.  Da  bei  allen  häufiger  gebrauchten 
ölen  durch  jahrelange  Beobachtungen  für  das  spezifische  Gewicht, 
das  Drehungsvermögen,  die  Löslichkeit  usw.  Durchschnitts-  und  Grenz- 
zahlen  festgestellt  sind,  so  machen  Abweichungen  von  diesen  den 
Untersucher  auf  Verfälschungen  aufmerksam.  Das  physikalische  Ver- 
halten ist  überhaupt  sehr  geeignet,  fremde  Zusätze  schnell  anzuzeigen; 
deshalb  sollte  bei  der  Untersuchung  ätherischer  öle  stets  mit  der  Fest- 
stellung der  physikalischen  Eigenschaften  begonnen  werden.  Hierauf 
wendet  man  die  speziellen  Methoden,  die  Verseifung,  Azetylierung, 
Aldehyd-  und  Phenol  bestimmung  an  und  prüft  endlich,  wenn  es  an- 
gezeigt erscheint,  auf  Terpentinöl,  fettes  öl,  Alkohol  oder  Petroleum. 

Selbstverständlich  muß,  wenn  die  praktische  Verwertung  eines  Öles 
in  Frage  kommt,  gleichzeitig  mit  der  physikalischen  und  chemischen 
Untersuchung  die  Prüfung  des  Geruchs  und  Geschmacks  erfolgen,  da 
gerade  wegen  dieser  Eigenschaften  die  ätherischen  öle  in  der  Parfü- 
merie,  der  Feinseifenfabrikation,  der  Likörfabrikation  usw.  Verwen- 
dung finden. 

Sehr  wünschenswert  ist  es,  eine  Probe  echten,  tadellosen  Öles  zum 
Vergleich  zu  haben.  Man  bringt  je  einige  Tropfen  des  echten  und  des 
zu  prüfenden  Öles  auf  Streifen  von  Filtrierpapier  und  vergleicht  sie, 
indem  man  abwechselnd  an  beiden  riecht.  Diese  Riechprobe  wieder- 
holt man,  nachdem  der  größte  Teil  des  Öles  sich  verflüchtigt  hat,  und 
kann  auf  diese  Weise  sowohl  leichtflüchtige  wie  schwerflüchtige  fremde 
Zusätze  erkennen.  Schlecht  destillierte  (mit  Brenz-  oder  Blasengeruch 
behaftete)  oder  nachlässig  aufbewahrte,  sotist  aber  unverfälschte  öle 
sind  meist  nur  durch  den  Geruch,  seltener  durch  die  anderen  Unter- 
suchungsweisen als  solche  zu  erkennen. 

Das  spezifische  Gewicht  ist  wegen  seiner  leichten  Bestimmbar- 
keit die  bei  den  ätherischen  ölen  am  häufigsten  ermittelte  und  deshalb 
am  besten  gekannte  Eigenschaft.  Da  von  den  gebräuchlichsten  ölen 
die  zulässigen  Maximal-  und  Minimalzahlen  feststehen,  so  gehört  die 
Bestimmung  des  spezifischen  Gewichts  zu  den  wichtigsten  und  dabei 
bequemsten  Untersuchungen,  Das  spezifische  Gewicht  eines  Öles  ist 
aber  innerhalb  gewisser  Grenzen  veränderlich  und  außer  vom  Alter 
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auch  von  der  Gewinnungsart,  sowie  von  der  Herkunft  und  dem  Reife- 
zustand des  verarbeiteten  Pflanzenmaterials  abhängig.  Die  Größe 
der  Schwankungen  ist  bei  den  einzelnen  ölen  so  verschieden,  daß  sich 
darüber  kerne  allgemeinen  Regeln  aufstellen  lassen.  Die  Bestimmung 
des  spezifischen  Gewichts  wird  zweckmäßig  mit  der  Mohr-West- 
pha Ischen  Senkwage  ausgeführt,  da  die  mit  diesem  Instrument  er- 
zielte Genauigkeit  bei  richtiger  Handhabung  hinreichend  ist.  Man 
nimmt  die  Bestimmung  am  besten  bei  einer  Temperatur  von  15°  C  vor, 
nur  bei  ölen,  welche  bei  dieser  Temperatur  zu  dickflüssig  oder  ganz 
oder  teilweise  erstarrt  sind,  bei  einem  entsprechend  höheren  Wärme- 
grade. 

Das  optische  Drehungsvermögen  ist  für  die  meisten  öle  eine 
sehr  charakteristische  Eigenschaft  und  seine  Bestimmung  daher  von 
Bedeutung.  Besonders  geeignet  dazu  ist  der  Halbschatten-Polari- 
sationsapparat nach  Lippich ^).  Läßt  die  dunkle  Farbe  eines  Öles 
die  Beobachtung  im  100  mm  langen  Rohre,  das  man  gewöhnlich  be- 
nutzt, nicht  zu,  so  verwendet  man  ein  solches  von  50  oder  20  mm  Länge. 

Man  bezeichnet  mit  an  den  im  100  mm-Rohr  bei  Natriumlicht 
direkt   abgelesenen  Drehungswinkel,  mit  (a)D  das  nach  der  Formel 

(a)o  =  -z — 3- berechnete  spezifische  Drehungsvermögen.  Hierbei  bedeutet 
1  •  d 

1  die  Rohrlänge  in  Dezimetern  und  d  das  spezifische  Gewicht  der 
Flüssigkeit.  Im  allgemeinen  ist  es  nicht  nötig,  eine  bestimmte  Tem- 
peratur innezuhalten;  nur  bei  einzelnen  ölen,  wie  Zitronen-  und  Pome- 
ranzenöl  führt  man  die  Bestimmung  bei  -|-  20°  C  aus. 

Zur  Prüfung  der  ätherischen  öle  ist  auch  die  Bestimmung  des 
Brechungsindex  empfohlen  worden;  da  die  Brechungskoeffizienten 
der  die  ätherischen  öle  zusammensetzenden  Bestandteile  im  großen 
und  ganzen  aber  nur  wenig  voneinander  verschieden  sind,  so  ist  ihre 
Bestimmung  zum  Nachweis  von  Verfälschungen  weit  weniger  geeignet 
als  andere  Prüfungsweisen. 

Bei  einigen  ätherischen  ölen  gibt  der  Erstarrungspunkt  einen 
guten  Anhalt  für  die  Beurteilung  der  Qualität.  Seine  Bestimmung 
erfolgt  im  Laboratorium  von  Schi  mmel  &  Co.  mit  Hilfe  des  in  Fig.  121 
abgebildeten  Apparates.  Das  Batterieglas  A  dient  zur  Aufnahme  der 
Kühlflüssigkeit  oder  des  Kältegemisches.  Das  in  dem  Metalldeckel 
hängende  Glasrohr  B  bildet  einen  Luftmantel  um  das  Gefrierrohr  C 
und  verhindert  das  vorzeitige  Erstarren  des  zu  prüfenden  Öles.  Das 
Gefrierrohr  C  ist  oben  weiter  und  wird  an  der  Stelle  enger,  wo  es  auf 
dem  Rande  des  Rohres  B  aufliegt.  Zur  Fixierung  von  C  sind  im  Rohre  B, 
etwa  5  cm  unter  seinem  oberen  Ende,  drei  nach  innen  gerichtete  Glas- 
einstülpungen angebracht.  Das  in  halbe  Grade  eingeteilte  Thermo- 
meter wird  von  einer  Metallscheibe  durch  drei  Federn,  in  denen  es 
sich  leicht  verschieben  läßt,  festgehalten. 


1}  Wegen  Handhabung  des  Folarisationsapparats  sei  auf  das  Werk  von 
H.  Landolt,  Das  optische  Drehungsvermögen  organischer  Substanzen,  2.  Aufl. 
(Braunschweig  1898),  verwiesen. 
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Zur  AuafOhniDg  der  Bestimmung  füllt  man  das  BatteriegUa,  je 
noch  dem  gewünschten  Grade  der  Abkühlung,  mit  kaltem  Wasser  und 
Eisstückchen  oder  auch  nur  mit  zerkleinertem  Eis;   nur  auenahms- 
weise  ist  eine  aus  Eis  und  Kochsalz  heimstellt«  Kältemischung  nötig. 
Dann  gießt  man  in  das  Gefrierrohr  so  viel  von  dem  zu  untersuchen- 
den Ole,  daß  es  etwa  6  cm  hoch  darin  steht,  und  bringt  das  Thermo- 
meter, das  an  keiner  Stelle  die  Wand  berühren  darf,  in  die  Plüseigkeit. 
Während  des  Abkühlens  ist  das  unterkühlte  Öl  vor  Erschütterungen, 
die  ein  vorzeitiges  Erstarren')  hervorbringen  würden,  zu  schützen- 
Ist   das   Thermometer   etwa  5°    unter  dem 
Erstarrungspunkt,  also  bei  Anis-  und  Stem- 
anisöl  auf  12  bzw.  10°  G  gesunken,  so  sucht 
man   dureh   Reiben    und  Kratzen   mit  dem 
Thermometer  an  der  Gefäßwand  die  Kristalli- 
sation einzuleiten.   Sollte  dies  auf  diese  Weise 
nicht  gelingen,  so  bringt  man  ein  KristäUchen 
von  erstarrtem  Ol  oder  etwas  festes  Anethol 
in  die  Flüssigkeit,  worauf  das  Erstarren  unter 
starker  Wärmeentwicklung  vor  sich  geht.  Das 
Festwerden  beschleunigt  man  dureh  fortwäh* 
rendes  Rühren  mit  dem  Thermometer,  dessen 
Quecksilberfaden   schnell  steigt  und  endlich 
ein  Maximum  erreicht,  das  man  als  den  Er- 
starrungspunkt des  Öles  bezeichnet. 

Da  die  ätherischen  Ole  Gemenge  verschie- 
den siedender  Substanzen  dnd,  so  kann  von 
dem  Siedepunkt  eines  ätherischen  Öls,  wie 
das  häufig  geschieht,  streng  genommen  nicht 
gesprochen  werden.  Man  redet  daher  richtiger 
von  einer  Siedetemperatur  und  bezeich- 
net damit  das  Temperaturint«rvall,  innerhalb 
dessen  das  Ol  bei  der  einmaligen  Destilla- 
tion aus  einem  gewöhnlichen  Siedekölbchen 
(Fig.  122)  ohne  Fraktioniemng  übergeht.  Man 

benutzt  Thermometer  mit  verkürzter  Skala,  loi      *         i        r 

deren  QuecksUberfaden  sich  ganz  im  Dampf  rti^n,uBg  dlsEnt^n^ 
befindet.  punktet  einiger  ätberiuher 

Die    von  verschiedenen    Beobachtern  ge-  Ole. 

machten  Angaben  über  die  innerhalb  be- 
stimmter Grade  überdestillierenden  Mengen  desselben  Oles  stimmen 
selten  überein,  weil  die  Resultate  nicht  nur  durch  die  Form  des 
Siedekolbens,  sondern  auch  durch  die  Destillationegeschwindigkeit  und 
den  Barometerstand  stark  beeinflußt  werden.  Deshalb  ist  es  not- 
wendig, bei  der  Untersuchung  von  gewissen  Fraktionen  einzelner  öle 
Kölbchen    von    bestimmten  Dimensionen  zu  benutzen  und   eine  be- 

')  Ein  lu  frfihet  Eretarren  findet  hänfig  dann  ilatt,  wenn  das  öl  nicht  ganz 
klar  flltriart  ist,  da  iiupendierte  Staobpartikel  die  Vertmlusung  duu  geben  können. 
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stimmte  Destdllationsgeschwindigkeit  einzuhalten.  Zur  Prüfung  von 
Zitronenöl,  Boamarinöl  und  Spiköl  werden  von  Schimmel  &  Co. 
Lftdenburgache  Kölbchen  in  der  in  Fig.  123  angegebenen  Größe  ange- 
wandt. Bei  den  genannten  ölen  destilliert  man  von  60  ccm  6  ccm  in 
der  Weise  über,  daß  in  der  Sekunde  etwa  1  Tropfen  fällt,  und  prüft 
das  Destillat  im  PolariBationsapparat. 

Sollen  aus  einem  öl  einzelne  Bestandteile  isoliert  werden,  so  muß 
die  fraktionierte  Destillation  häufig  wiederholt  werden.  Es  empfiehlt 
BJch,  zur  Vermeidung  von  Zersetzungen,  oberhalb  200  "C  siedende 
Anteile  im  Vakuum  zu  fraktionieren.  Ester  enthaltende  Öle  sind  vor 
dem  Fraktionieren  za  verseifen,  da  die  beim  Sieden  sich  leicht  ab- 


Fig.  188.  Fig-  12S. 

Siedek61bcben  cur  Beatimraung  der  Siedete  mperstui  itherisoher  Ole. 

spaltenden  Säuren  die  Fraktionierung  stören  und  verändernd  auf  die 
Bestandteile  der  öle  einwirken  können. 

Während  sich  alle  ätherischen  öle  in  starkem  Alkohol  leicht  lösen, 
ist  nur  ein  Teil  in  verdünntem  Alkohol  vollständig  löslich.  Für 
letztere  öle  wird  diese  Eigenschaft  zu  einem  praktischen  und  schnellen 
Prüfungamittcl.  Das  schwerlösliche  Terpentinöl  ist  z.  B.  dadurch  in 
den  in  70  %igem  Alkohol  löslichen  ölen  nachweisbar.  Die  Löslich- 
keitsbestimmung  ist  sehr  einfach.  Man  bringt  in  ein  graduiertes 
Zylinderrohr  {Fig.  124)  Vj — 1  ccm  des  zu  prüfenden  Öles  und  setzt 
von  dem  Alkohol  in  kleinen  Portionen  so  lange  unter  kräftigem  Um- 
schütteln hinzu,  bia  Lösung  erfolgt.  Lost  sich  ein  unter  normalen  Ver- 
hältnissen lösliches  öl  nicht,  so  kann  man  manchmal  aus  der  Art  der 
Trübung  und  der  Ausscheidung   des  nicht  löslichen  Teiles  Sohlüese 
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auf  die  Verfälschung  ziehen.    Petroleum  schwimmt  auf  dem  70  %igen 
Alkohol,  während  fettes  öl  sich  in  Tropfen  am  Boden  absetzt. 

Beim  Mischen  einiger  öle  mit  Petroläther,  Paraffinöl  oder  Schwefel- 
kohlenstoff wird  bisweilen  eine  Trübung  beobachtet  und  fälschlich  für 
eine  unvollständige  Lösung  angesehen,  während  sie  durch  den  geringen 
Wassergehalt,  den  die  öle  von  ihrer  Darstelliing  her  besitzen,  ver- 
anlaßt wird.  Je  sauerstoffreicher  ein  öl  ist,  um  so  stärker  trübt  es 
sich  mit  Petroläther.  Die  Trübung  tritt  nicht  ein,  wenn  man  das  öl 
vorher  mit  w^asserfreiem  Natriumsulfat  vollständig  trocknet.  Eine 
Ausnahme  macht  Zimtaldehyd,  der  in  Petroläther  und  in  Paraffinöl 
so  gut  wie  unlöslich  ist.  Daher  lösen  sich  auch  Cassiaöl  und  Ceylon- 
Zimtöl  darin  nur  unvollständig. 

Auf  chemischem  Wege  ist  die  rationelle  Prüfung  eines  äthe- 
rischen Öles  nur  dann  möglich,  wenn  seine  Zusammensetzung  oder 
doch  wenigstens  seine  Hauptbestandteile  be- 
kannt sind.  Die  chemische  Untersuchung  muß 
möglichst  darauf  gerichtet  sein,  die  als  wert- 
voll erkannten  Komponenten  zu  isolieren  und 
quantitativ  zu  bestimmen.  Dies  hat  man  früher 
nicht  berücksichtigt  und  vor  allem  nicht  be- 
dacht, daß  sich  Untersuchungsmethoden,  welche, 
wie  die  Hüb  Ische  Jodadditionsmethode  und 
die  Mau me nasche  Schwefelsäureprobe,  bei 
den  fetten  ölen  gute  Resultate  liefern,  nicht 
ohne  weiteres  auf  die  ätherischen  öle  über- 
tragen lassen.    Auch  die  vielfach  empfohlenen 

Farbreaktionen  die  darin  bestehen,  daß  beim      ^fif-  J24.    Zylinderrohr 
rj  1    •  •         ji  •  1.       •    i.  zur   Löslich  keitebejitiin- 

Zusammenbrmgen  von  irgendemem  chemischen      ^       ätherischer  Öle  in 

Agens,  meist  Schwefelsäure  oder  Salpetersäure,  Alkohol  oder  einem  an- 
mit  einem  ätherischen  öle  eine  Färbung  her-  deren  Lösungsmittel, 
vorgerufen  wird,  sind  im  allgemeinen  als  un- 
brauchbar zu  bezeichnen.  Praktische  Bedeutung  haben  von  chemi- 
schen Methoden  die  Verseifung,  die  Azetylierung,  die  Aldehyd- 
bestimmung, die  Phenolbestimmung  und  die  Ermittlung  der 
Methylzahl  erlangt. 

Durch  die  wissenschaftliche  Untersuchung  ist  festgestellt,  daß  die 
ätherischen  öle  vielfach  esterartige  Verbindungen  enthalten,  deren 
Komponenten  Alkohole,  gewöhnlich  von  der  Zusammensetzung  CjoHigO 
oder  CjoHgoO,  einerseits  und  Säureradikale  der  Fettsäurereihe  anderer- 
seits sind.  Die  fast  ausnahmslos  wohlriechenden  Ester  sind  als  die 
wichtigsten  Bestandteile  der  ätherischen  öle  zu  betrachten.  Ihre 
quantitative  Bestimmung  ist  für  die  Beurteilung  der  öle  immer  wert- 
voll, selbst  dann,  wenn  die  Ester  für  den  Geruch  nur  von  untergeord- 
neter Bedeutung  sind;  viel  wichtiger  aber  und  geradezu  die  einzige 
rationelle  Methode  zur  Qualitätsprüfung  ist  die  Bestimmung  der  Ester 
in  den  Fällen,  wo  sie  die  Träger  des  charakteristischen  Geruchs  sind, 
wie  beim  Bergamottöl  und  beim  Lavendelöl.  Ihre  Bestimmung  er- 
folgt nach  der  Methode  der  quantitativen  Verseifung,  wie  sie  in  der 
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Analyse  der  Fette  schon  lange  angewandt  wird.  Ihre  Anwendung  auf 
die  ätherischen  öle  ist  zuerst  von  A.  KremeP)  empfohlen  worden. 
Er  unterscheidet  Säurezahl  (S.-Z.),  Esterzahl  (E.-Z.)  und  Verseifungs- 
zahl  (V.-Z.)").  Da  die  ätherischen  öle  meist  nur  sehr  wenig  freie 
Säure  enthalten,  so  kann  man  die  Säurezahl  im  allgemeinen  vernach- 
lässigen; nur  alte,  zum  Teil  verdorbene  öle  pflegen  etwas  höhere  Säure- 
zahlen aufzuweisen. 

Zur  Verseifung  wird  in  einem  100  ccm  haltenden  Kölbchen  (Fig.  125) 
etwa  2  g  öl  auf  0,01  g  genau  abgewogen,  mit  ungefähr  der  doppelten 
Menge  säurefreien,  starken  Alkohols  verdünnt  und  etwa  vorhandene 
Säure  nach  Zusatz  einiger  Tropfen  alkoholischer  Phenolphtaleinlösung 
(1  :  100)  vorsichtig  mit  Halbnormal-Kalilauge  neutralisiert,  wozu  bei 
den  meisten  ölen  nur  wenige  Tropfen  Lauge  erforderlich  sind.  Auf 
diese  Weise  erhält  man  die  Säurezahl.  Dann  setzt  man  weiter  10  bis 
20  ccm,  bei  sehr  hohem  Estergehalt  auch  noch  mehr,  alkoholische  Halb- 
normal-Kalilauge zu  und  erhitzt  das  Kölbchen  mit  aufgesetztem  Kühl- 
rohr eine  halbe  bis  eine  Stunde  auf  dem  Dampfbade,  verdünnt  nach 
dem  Erkalten  den  Kolbeninhalt  mit  etwa  50  ccm  Wasser  und  titriert 
den  Überschuß  von  Lauge  mit  Halbnormal-Schwefelsäure  zurück. 

Die  Säure-  bzw.  Esterzahl  ergibt  sich  aus  der  Formel 

S.-Z.  1       28  .  a 


i.-Z.l  _ 
l.-Z.  J  ~ 


worin  a  die  Anzahl  der  verbrauchten  ccm  alkoholischer  Halbnormal- 
Kalilauge  und  s  die  angewandte  ölmenge  in  Grammen  bedeutet. 

Um  aus  der  gefundenen  Esterzahl  den  Gehalt  eines  Öles  an  linalyl-, 
Geranyl-  oder  Bornylazetat  (C10H17OCH3CO,  Mol.-Gew.  196)  zu  be- 
rechnen, wendet  man  die  Gleichung  an: 

196  .  V.-Z.       ^       „ 
-^TT =  Proz.  Ester. 

Bei  den  Essigestem  von  Alkoholen  der  Formel  C10H19OCH3CO 
(Mol.-Gew.  198),  wie  Menthol  und  Citronellol,  ist  der  Estei^halt  in 
Prozenten  ausgedrückt  = 

198  >  V-Z. 

560 

Um  den  Gehalt  an  Alkoholen  CjoHigO  (Mol.-Gew.  154),  CjoHgoO 
(Mol.-Gew.  156)  und  C^Hj^O  (Mol.-Gew.  220)  zu  finden,  dienen  die 
Formeln: 

154  .  V.-Z.  156  .  V.-Z.       3  220  •  V.-Z. 

und 


560        '  560  560 

Erwähnt  sei  noch,  daß  in  allen  ölen,  die  Aldehyde  enthalten,  die 
Esterbestimmung  durch  Verseifung  nicht  ausgeführt   werden  kann, 


1)  Pharm.  Zentralbl.  1888,  S.  482  u.  556:  1889,  S.  133. 
«)  Vgl.  S.  83. 
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da  dabei  ein  durch  die  Zersetzung  der  Aldehyde  bedingter,  mit  der 
Dauer  der  Einwirkung  steigender  Verbrauch  von  Alkali  atattfindet, 
der  aber  keine  Auskunft  üb^  die  Menge  der  zerstörten  Aldehyde  gibt. 
Auch  Phenole  wirken  ißtörend  und  müssen  deshalb  vor  der  Verseifung 
durch  Ausschütteln  des  Öles  mit  3 — 5%  iger,  wässeriger  I^uge  entfernt 


Viele  ätherische  öle  enthalten  als  wichtige  Bestandteile  Alkohole 
der  Formel  CioH,gO,  CioH,oO  und  CjbHjjO,  z.  B.  Bomeol,  Geraniol, 
Terpineol,  linaloä,  Menthol,  CitroaeUol  und  Santalol.  Zur  qnanti- 
tatlven  Bestimmung   kann   man  ihr  Verhalten  gegen  Eesigsäure- 


Fiff.  126.    Kölbchen  zur  BeBtimmong        Fig.  126.    Kölbohen  zur  quinUtstiven 
der  YeneifuDgBzaU  ätheriicber  öle.  Asetjlieiuug  itheritober  öle. 

anhydrid,  mit  dem  sie  sich  beim  Erhitzen  zu  EBsigsäureestem  um- 
setzen, benutzen.    I>ie  Reaktion  verläuft  noch  der  Gleichung: 
CioHigO  +  (CHsCO),0  -  CioH„OCMaCO  +  CHjCOOH. 

Die  Umsetzung  erfolgt  quantitativ  bei  Bomeol,  Geraniol,  Menthol 
und  Santalol  und  ermöglicht  eine  genaue  Bestimmung  dieser  Körper. 
Weniger  günstig  liegen  die  Verhältnisse  bei  Linalool  und  Terpineol, 
da  diese  beimKochen  mitKasigaäureanhydrid  sich  teilweise  unterWasser- 
abspaltung  und  Bildung  von  Terpenen  zersetzen.  Man  kann  jedoch 
auch  bei  diesen  Alkoholen  vergleichbare  Zahlen  erhalten,  wenn  stets 
die  gleiche  Menge  Essigsänreanhydrid  angewandt  und  dieselbe  Zeit- 
dauer des  Erhitzens  eingehalten  wird. 

Zur  quantitativen  Azetylierung  werden  nach  Schimmel  Ä;  Co- 
etwa  10  ccm  des  Öles  mit  dem  gleichen  Volumen  Essigsäureanfaydrid 
unter  Zusatz  von  etwa  2  g  wasserfreiem  Natriumazetat  in  einem  nüt 
eingeschliffenem  Kühlrohr  versehenen  Kölbchen  (Fig.  126)  eine  Stunde 
in  gleichmäßigem  Sieden  erhalten.    Nach  dem  Erkalten  setzt  man  zu 
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dem  Kolbeninhalt  etwas  Wasser  und  erwärmt  unter  mehrmaligem 
Umschütteln  ^^  Stunde  auf  dem  Wasserbade,  um  das  überschüssige 
Essigsäureanhydrid  zu  zersetzen,  scheidet  darauf  das  öl  im  Scheide- 
trichter ab  und  wäscht  so  lange  mit  Wasser  odert)esser  Kochsalzlösung 
nach,  bis  die  Reaktion  neutral  ist. 

Von  dem  mit  wasserfreiem,  schwefelsaurem  Natron  getrockneten, 
azetylierten  öle  werden  2  g  nach  dem  auf  8.  412  beschriebenen  Ver- 
fahren verseift.  Die  der  Esterzahl  entsprechende  Menge  des  im  ur- 
sprünglichen öle  enthaltenen  Alkohols  berechnet  man  nach  folgenden 
Gleichungen: 

a  •  7,7 
1.  Proz.  Alkohol  CioHiaO  im  ursprünglichen  öle  = 


2.      »  »        C10H20O    »  » 


3.      »  *        C16H24O 


s  —  a -0,021' 

a-  7,8 
s  — a    0,021' 

a-  11 
s  —  a  •  0,021  * 


In  diesen  Formeln  bezeichnet  a  die  Anzahl  der  verbrauchten  com 
Halbnormal-Kalilauge,  s  die  Menge  des  zur  Verseifung  verwandten 
azetylierten  Öles  in  Grammen. 

Auf  Aldehyde  wirkt  Essigsäureanhydrid  verschieden.  Während 
Cätronellal  quantitativ  in  Isopulegolazetat  übergeführt  wird,  entstehen 
beim  Citral  unbestimmte  Mengen  verseif  barer,  bis  jetzt  noch  unbe- 
kannter Produkte. 

Eine  für  alle  ätherischen  öle  gleichmäßig  anwendbare  Methode  ziir 
Bestimmung  des  Aldehydgehalts  ist  noch  nicht  gefunden.  Für 
einzelne  öle  sind  besondere  Verfahren  ausgearbeitet,  die  wir  bei  den- 
selben anführen  werden. 

Benedikt  und  Grüßner^)  habön  die  quantitative  Methoxyl- 
bestimmung  zur  Untersuchung  der  ätherischen  öle  empfohlen  und 
ihre  Brauchbarkeit  an  einer  Reihe  von  Beispielen  gezeigt.  Sie  be- 
zeichnen als  Methylzahl  die  Zahl,  die  angibt,  wieviel  mg  Methyl 
1  g  Substanz  beim  Kochen  mit  Jodwasserstoffsäure  abspaltet.  Dabei 
wird  Äthyl  oder  Propyl  und  Isopropyl  durch  die  äquivalente  Menge 
Methyl  ersetzt  gedacht.  Die  gewonnene  Menge  Jodsilber  wird  also  in 
allen  Fällen  auf  Methyl  umgerechnet.  Die  durch  Kochen  von  0,2 — 0,3  g 
des  zu  untersuchenden  Öles  mit  Jodwasserstoffsäure  (von  spez.  Gew. 
1,70,  der  man  nach  Herzig  8  %  Essigsäure  zusetzt)  entstehenden 
Dämpfe  von  Jodmethyl  werden  in  einem  geeigneten  Apparat  zunächst 
durch  erwärmtes  Wasser  geleitet,  in  dem  etwas  Phosphor  suspendiert 
ist,  damit  etwa  mitgerissene  Joddämpfe  zurückgehalten  werden.  Nach- 
dem das  Jodmethyl  diese  Vorlage  passiert  hat,  wird  es  von  einer  alko- 
holischen Silbemitratlösung  aufgefangen  und  das  ausgeschiedene  Jod- 
silber gewogen. 


I)  Chera.-Ztg.  1889,  S.  872  und  1087. 
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Zur  annähernd  genauen  Phenolbestimmung  in  ätheriachen  ölen 
benutzt  man  die  Eigenschaften  der  Phenole,  mit  Alkalien  wasserlösliche 
Verbindungen  einzugehen.  Schüttelt  man  ein  abgemessenes  Quantum 
eines  Öles  mit  Lauge,  so  kann  man  aus  der  Volumverminderung  den 
ungefähren  Gehalt  an  Phenolen  berechnen.  Die  verwandte  Natron- 
lauge soll  bei  Thymol  und  Carvacrol  enthaltenden  ölen  (Thymianöl, 
'  Spanisch  Hopfenöl)  5  %ig,  bei  eugenolhaltigen  Ölen  (Nelkenöl,  Nelken- 
stielöl,  Pimentöl,  Bayöl,  Zimtblätteröl)  3  %ig  sein.  Verwendet  man 
stärkere  Konzentrationen,  so  fallen  die  Resultate  zu  hoch  aus,  weil 
die  Lauge  im  Verein  init  dem  Phenolalkali  lösend  auf  die  Nichtphenole 
einwirkt.. 

Das  am  meisten  benutzte  Verfälschungsmittel  ist  das  Terpentinöl. 
Häufig  kann  es  durch  seinen  charakteristischen  Geruch  erkannt  werden, 
besonders  bei  ölen,  die  kein  Pinen  enthalten,  das  den  Hauptbestand- 
teil des  Terpentinöls  bildet.  Im  allgemeinen  bewirkt  seine  Gegenwart 
Veränderungen  des  spezifischen  Gewichts,  der  Löslichkeit,  der  Siede- 
temperatur und  des  optischen  Drehungsvermögeiis.  Hierbei  ist  zu 
beachten,  daß  es  sowohl  rechts-,  wie  linksdrehende  Terpentinöle  gibt. 

Zedernholz-,  Kopaiva-  und  Gurjunbalsamöl  gehören  wegen 
ihrer  Billigkeit  und  ihres  schwachen  Geruchs  zu  den  beliebtesten  und 
gefährhchsten  Verfälschungsmitteln;  sie  lassen  sich  aber  durch  ihre  von 
vielen  ätherischen  ölen  stark  abweichenden,  physikalischen  Eigenschaf- 
ten, die  Schwerlöslichkeit  in  70 — ^90  %igem  oder  noch  stärkerem  Al- 
kohol, das  hohe  spezifische  Gewicht  (über  0,9(X)),  die  oberluJb  250°  C 
liegende  Siedetemperatur  und  ihr  Drehungsvermögen  in  den  meisten 
Fällen  ohne  Schwierigkeit  erkennen. 

Der  Zusatz  von  Alkohol  zu  einem  ätherischen  öl  hat  immer  die 
Erniedrigung  des  spezifischen  Gewichts  zur  Folge.  Li  Wasser  fallende 
Tropfen  eines  spiritushaltigen  Öles  bleiben  nicht  klar  und  durchsichtig, 
wie  dies  bei  reinen  ölen  der  Fall  ist,  sondern  werden  undurchsichtig 
und  milchig  trübe. 

Zum  direkten  Nachweis  des  Alkohols  erhitzt  man  das  verdächtige 
öl  bis  zum  beginnenden  Sieden,  fängt  die  zuerst  übergegangenen 
Tropfen  in  einem  Reagenzglase  auf  und  filtriert,  um  mitgerissene  öl- 
tröpfchen  zu  entfernen,  durch  ein  mit  Wasser  benetztes  Filter.  Das 
Filtrat  macht  man  mit  verdünnter  Kalilauge  stark  alkalisch  und  ver- 
setzt es  nach  dem  Erwärmen  auf  50 — 60°  C  mit  einer  Lösung  von  Jod 
in  Jodkalium  bis  zur  bleibenden  Gelbfärbung.  Bei  Gegenwart  von 
Alkohol  scheiden  sich  nach  einiger  Zeit  charakteristische  Kriställchen 
von  Jodoform  ab.  Zu  beachten  ist  hierbei,  daß  auch  andere  Körper, 
wie  Aldehyde,  Azeton  und  Essigäther  unter  den  angegebenen  Be- 
dingungen Jodoform  geben. 

Größere  Mengen  von  Alkohol  lassen  sich  aus  ätherischen  ölen  mit 
Wasser  ausschütteln,  aus  dem  der  Alkohol  wieder  durch  Destillation 
ausgetrieben  und  durch  die  Jodoformreaktion  nachgewiesen  werden 
kann.  Nimmt  man  die  Ausschüttelung  in  einem  graduierten  Zylinder 
vor,  so  entspricht  die  Zunahme  der  Wasserschicht  ungefähr  der  Menge 
des  Alkohols.    Statt  Wasser  verwendet  man  nach  Hager  besser  Glyze- 
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rin,  weil  bei  diesem  die  beiden  Schichten  sich  besser  trennen  und  eine 
genauere  Ablesung  möglich  ist.  Die  Menge  des  Alkohols  kann  man 
auch  ungefähr  berechnen,  wenn  man  das  spezifische  Gewicht  des  Öles 
vor  und  nach  dem  Ausschütteln  mit  Wasser  bestimmt. 

Mit  fettem  öl  versetzte  ätherische  öle  hinterlassen  beim  Ver- 
dunsten auf  Papier  einen  dauernden  Fettfleck.  Bei  hochsiedenden 
und  schwerflüchtigen  ätherischen  ölen  bleiben  jedoch  manchmal  ähn- 
liche Bückstände,  die  zu  Täuschungen  Veranlassung  geben  können. 
Fettes  öl  ist  unlöslich  in  90  %igem  Alkohol,  mit  Ausnahme  von  Rizinus- 
öl, das  aber  in  70  %igem  Alkohol  unlöslich  ist.  Zur  Trennung  des 
fetten  Öles  vom  ätherischen  destilliert  man  letzteres  mit  Wasserdampf 
ab  oder  entfernt  es  durch  Verdunsten  in  einem  offenen  Schälchen  auf 
dem  Wasserbade,  wobei  zu  berücksichtigen  ist,  daß  manche  ätherischen 
öle,  wie  Bergamott-,  Zitronen-,  Pomeranzen-,  Anis-  und  Stemanisöl, 
auch  wenn  sie  nicht  verfälscht  sind,  einen  Bückstand  von  mehreren 
Prozenten  hinterlassen.  Im  Bückstande  kann  das  Fett  durch  Erhitzen 
mit  Kaliumbisulfat  im  Beagenzglase  an  den  sich  entwickelnden,  stechen- 
den Dämpfen  von  Acrolem  nachgewiesen  werden.  Beim  Entzünden 
des  Bückstandes  auf  einem  Platinblech  wird  der  charakteristische 
Geruch  von  angebranntem  Fett  wahrnehmbar. 

Da  die  fetten  öle  zwischen  180  und  200  liegende  Verseifungszahlen 
geben,  so  kann  die  Menge  des  Fettzusatzes  entweder  im  öle  selbst  oder 
im  Destillationsrückstande  ermittelt  werden. 

Mit  Kokosöl  verfälschte  öle  erstarren  ganz  oder  teilweise  im  Kälte- 
gemisch. Kokosöl  ist  im  Kanangaöl,  Zitronellöl  und  Palmarosaöl  an- 
getroffen und  auf  die  angegebene  Weise  quantitativ  ermittelt  worden. 
Mineralöl,  Paraffinöl,  Petroleum  und  Petroleumfrak- 
tionen sind  in  Alkohol  unlöslich  und  deshalb  in  ätherischen  ölen  ohne 
Schwierigkeit  nachzuweisen;  außerdem  sind  sie  meist  durch  ihr  nie- 
driges spezifisches  Gewicht  zu  erkennen.  Mit  Mineralöl  versetztes 
Palmarosaöl  löst  sich  nur  zum  Teil  in  70  %igem  Alkohol.  Behandelt 
man  den  unlöslichen  Bückstand  nacheinander  mit  90  %igem  und  ab- 
solutem Alkohol,  so  bleibt  ein  öl  zurück,  das  sich  zwar  anfangs  mit 
konzentrierter  Schwefel-  und  Salpetersäure  bräunt,  in  der  Haupt- 
sache aber  gegen  diese  Säuren,  ebenso  wie  gegen  Alkalien,  beständig 
ist  und  beim-  Verseifen  mit  alkoholischer  Kalilauge  keine  Verseifungs- 
zahl  gibt. 

Der  Siedepunkt  der  Mineralöle  ist  verschieden.  Die  Kohlenwasser- 
stoffe des  Brennpetroleums  sieden  ziemlich  gleich  mit  den  Terpenen. 
Niedriger  siedende  Fraktionen  sollen  zuweüen  zur  Verfälschung  des 
Terpentinöls  benutzt  werden.  Höher,  etwa  um  250°  C  siedendes  Mi- 
neralöl ist  im  Zitronellöl  und  im  Gingergrasöl  gefunden.  Die  Petro- 
leumfraktionen von  niedrigem  Siedepunkt  sind  mit  Wasserdampf  leicht 
flüchtig,  die  höheren  jedoch  nicht  oder  nur  sehr  wenig. 

Ein  Verfahren  zur  quantitativen  Bestimmung  von  Mineralöl  besteht 
darin,  daß  man  den  nach  dem  Wegoxydieren  des  ätherischen  Öles  mit 
rauchender  Salpetersäure  verbleibenden  Bückstand  wiegt.  Zu  be- 
merken ist,  daß  einige  ätherische  öle,  wie  Bosenöl,  Neroliöl  und  andere. 


Die  in  der  Parfflineriefabrikation  angewandten  Ätherischen  öle.     417 

größere  oder  kleinere  Meiigen  von  Paraffinen  als  natürliche  Bestand- 
teile enthalten. 

Chloroform,  das  einige  Male  in  ätherischen  Ölen  gefunden  ist, 
läfit  sich  durch  Destillation  auf  dem  Wasserbade  isolieren  und  durch  die 
Isonitrilreaktion  nachweisen.  Diese  besteht  darin,  daß  man  eine  kleine 
Menge  des  verdächtigen  Destillats  mit  einigen  Tropfen  Anilin  und 
•alkoholischer  Ätznatronlösung  zusammenbringt  und  gelinde  erwärmt. 
Bei  Gegenwart  von  Chloroform  entstehen  die  äußerst  widerwärtig  und 
•betäubend  riechenden  Dämpfe  des  Isobenzonitrils. 
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Nckchdem  im  Vorhergehenden  die  allgemeinen  Eigenschaften  der 
ätherischen  öle  erörtert  und  die  wichtigsten  Methoden  zu  ihrer  Prüfung 
angegeben  sind,  sollen  im  Folgenden  die  in  der  Parfümerifabrikation 
Verwendung  findenden  ätherischen  öle  einzeln  besprochen  werden. 
Da  eine  brauchbare  Klassifikation  dieser  öle  bis  jetzt  nicht  vorhanden 
ist,  sind  die  öle  in  alphabetischer  Reihenfolge  aufgeführt,  wobei  ein- 
zelne zusammengehörige  Gruppen  zusammengefaßt  sind. 

Abietineenöle.  Unter  dem  Namen  Terpentinöl  werden  häufig  alle 
ätherischen  öle  zusammengefaßt,  welche  aus  den  Terpentinen  und 
•anderen  Pflanzenteüen  der  Abietineen  durch  Destillation  gewonnen 
werden;  richtiger  ist  es,  nur  das  aus  dem  Terpentin  durch  Destillation 
mit  Wasser  oder  Dampf  gewonnene  öl  als  Terpentinöl,  das  durch 
trockene  Destillation  der  harzreichen  Kiefemwurzeln  erhaltene  öl  aber 
als  Kienöl,  die  aus  den  Nadeln  oder  einjährigen  Zapfen  verschiedener 
Nadelgewächse  erhaltenen  aromatischen  Destillate  als  Fichtennadel- 
•öle  zu  bezeichnen.  Die  eigentlichen  Terpentinöle  bestehen  fast  aus- 
schließlich aus  Pinen  (CioH^e),  die  Kienöle  zum  größten  Teile  aus  diesem 
Kohlenwasserstoff,  während  bei  den  Fichtennadelölen  der  Pinengehalt 
vielfach  gegen  limonen  oder  sauerstoffhaltige  Körper,  namentlich 
Bomylazetat,  zurücktritt. 

Von  den  ölen  der  Abietineen  spielen  nur  einige  Fichtennadelöle  in 
der  Parfümerie  eine  Bolle;  wir  wollen  aber  auch  die  wichtigsten  Ter- 
pentinölsorten hier  anführen,  zumal  sie  als  Verfälschungsmittel  für 
•andere  ätherische  öle  eine  große  Bolle  spielen. 

Die  wichtigsten  Terpentinöle,  die  auch  allein  einen  bedeuten- 
den Handelsartikel  bilden,  sind  das  amerikanische  und  das  französische. 
Ersteres  wird  hauptscU^hlich  aus  dem  Terpentin  von  Pinus  heterophylla 
{EU.)  8udw.  (P.  Taeda  var.  heterophylla  EU,),  Pinus  echinata  MM. 
und  Pinus  australis  Mich,  im  östlichen  Teile  von  Nordamerika,  von 
Florida  bis  Nordkarolina,  gewonnen.  Es  dreht  die  Ebene  des  polari- 
sierten Lichts  meist  mehr  oder  weniger  schwach  nach  rechts,  bisweilen 
aber  auch  nach  links,  was  sich  leicht  daraus  erklärt,  daß  es  aus  dem 
Terpentin  verschiedener  Pinusarten  destilliert  wird.  Das  spezifische 
Gewicht  schwankt  zwischen  0,865  und  0,870.  Das  französische  wird 
«US  Terpentin  von  Pinus  Pinaster  Solander  (Pinus  maritima  Poiret), 
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der  Strandkiefer,  hauptsächlich  in  den  wesüranzösischen  Dünenland- 
schaften („Landes"),  der  Departements  Gironde,  Landes  und  Lot-et- 
Garonne  gewonnen.  Die  Hauptstapelplatze  sind  Mont  de  Marsan,  Dax, 
Bordeaux  und  Bayonne.  Das  öl  unterscheidet  sich  von  dem  amerika- 
nischen dadurch,  daß  es  den  polarisierten  Lichtstrahl  nach  links  ab* 
lenkt  («D  =  — 20°  bis  — 40°),  sowie  durch  seinen  feinen  und  an- 
genehmeren Geruch.  Die  sonstigen  Eigenschaften  sind  dieselben  wie 
die  des  amerikanischen  Terpentinöls. 

Seit  einer  Reihe  von  Jahren  tritt  spanisches  Terpentinöl  als  regel- 
mäßiger Handelsartikel  auf.  Es  stammt  von  derselben  Pinusart  wie 
das  französische  und  stimmt  daher  mit  diesem  vollkommen  überein. 

Das  österreichische  Terpentinöl,  welches  in  Niederösterreich  aus 
dem  Terpentin  von  Pinus  Laricio  Poir.  gewonnen  wird  und  nur  lokale 
Bedeutung  hat,  ist  in  seinen  Eigenschaften  den  beiden  vorher  genannten 
ähnlich. 

Das  sogenannte  deutsche,  russische  oder  polnische  Terpentinöl  ist 
Kienöl  und  unterscheidet  sich  von  den  eigentlichen  Terpentinölen  u.  a. 
durch  seinen  unangenehmen,  brenzligen  Geruch. 

Reine,  frische  Terpentinöle  sind  dünnflüssig  und  farblos  und  lösen 
sich  in  12  Teilen  90  %igem  Weingeist  klar  auf. 

Die  Fichtennade löle  haben  wegen  ihres  balsamischen  und  er- 
frischenden Tannenduftes  zur  Herstellung  verschiedener  Tannenduft- 
essenzen  zum  Zwecke  der  Zerstäubung  in  Wohn-  und  Krankenzimmern 
und  zur  Bereitung  aromatischer  Bäder  in  der  feineren  Parfümerie-  und 
Seifenfabrikation  in  neuerer  Zeit  zunehmende  Verwendung  gefunden. 
Es  kommen  hier  hauptsächlich  die  folgenden  öle  in  Betracht:  das 
Edeltannennadelöl,  das  Templinöl  und  das  Latschenkiefer- 
oder  Krummholzöl. 

Das  Edeltannennadelöl,  das  aus  den  Nadeln  und  Zweigspitzen 
der  Abies  alba  Miüer  (Abies  pectinata  D.  C,  Abies  excelsa  Lh.)  haupt- 
sächlich in  der  Schweiz,  Tirol,  Niederösterreich  und  dem  Schwarzwald 
gewonnen  wird,  ist  eine  farblose,  balsamisch  riechende  Flüssigkeit  von 
0,867 — 0,886  spezifischem  Gewicht  und  einem  Drehungswinkel  a©  = 
—  20°  bis  — ö9°,  die  sich  in  etwa  5  Teilen  90  %igem  Weingeist  löst. 

Das  Templinöl  oder  Edeltannenzapfenöl,  welches  in  einigen 
Gegenden  der  Schweiz  und  des  Thüringer  Waldes  aus  den  im  August 
und  September  gesammelten  einjährigen  Fruchtzapfön  der  Edeltanne 
durch  Dampfdestillation  gewonnen  wird,  ist  ein  farbloses,  angenehm 
balsamisch  riechendes,  etwas  an  Zitronen  und  Pomeranzen  erinnerndes 
öl  von  0,8öl — 0,870  spezifischem  Gewicht  und  einem  Drehungswinkel 
ttD  ^  —  60°  bis  —  84°  und  gibt  mit  6  Teilen  90  %igem  Weingeist 
eine  klare  Lösung.  Es  zeichnet  sich  durch  einen  hohen  Gehalt  an  Links- 
Limonen  aus.  Da  dieses  stark  drehende  Terpen  sein  wertvollster  Be- 
standteil ist,  so  ist  für  die  Güte  des  Öles  sein  Rotationsvermögen  maß- 
gebend: je  stärker  die  Linksdrehung  und  je  niedriger  das  spezifische 
Gewicht,  um  so  größer  der  Gehalt  an  Limonen.  Im  Handel  führt  es 
häufig  die  unrichtige  Bezeichnung  Kiefernadelöl  (Oleum  Pini  sil- 
vestris). 
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Das  aus  den  frischen  Nadeln  und  jungen  Zweigspitzen  von  Picea 
ezcelsa  Lk,  destillierte  öl,  das  bis  jetzt  keinen  Handelsartikel  bildet, 
hat  nach  Schimmel  &  Co.  einen  ebenso  angenehm  aromatischen  Gre- 
ruch  wie  das  Ol  aus  den  Nadeln  und  Zapfen  der  Edeltanne. 

Das  Latschenkief ernöl  wird  aus  den  frischen  Nadeln  und  jungen 
Zweigspitzen  der  Pinus  montana  Miller  (Pinus  Pumilio  Haenke)  haupt- 
sächlich in  den  österreichischen  Alpenländern  gewonnen.  Es  ist  farblos, 
hat  einen  angenehmen  balsamischen  Geruch  und  ein  spezifisches  Ge- 
wicht von  0,858—0,875. 

Terpentinöl  wird  in  neuerer  Zeit  vielfach  verfälscht,  und  zwar  haupt- 
sächlich mit  Petroleumfraktionen,  Harzessenz,  Tetrachlorkohlenstoff, 
Kienöl  u.  a.  Der  Nachweis  und  besonders  die  quantitative  Bestimmung 
ist  oft  nicht  leicht^). 

Ajowanöl,  das  ätherische  Ol  aus  den  Früchten  von  Garum  Ajowan 
Beruh  et  Hoojk.,  einer  in  Indien  kultivierten  Umbellifere,  ist  eine  fast 
farblose  oder  bräunlich  gefärbte  Flüssigkeit  von  ausgesprochenem 
Thymiangeruch.  Es  wird  in  Europa  nur  wegen  seines  Hauptbestand- 
teils, des  Thymols,  destilliert.  Der  übrige  Teil  des  Ols,  etwa  die 
Hälfte,  besteht  aus  Kohlenwasserstoffen,  die  unter  dem  Namen  Thymen 
als  Seifenparfüm  verkauft  werden.  Thymen  ist  ein  hauptsächlich  aus 
Cymol  bestehendes  Kohlenwasserstoffgemisch.  Es  riecht  ebenfalls 
nach  Thymianöl,  wenn  auch  bei  weitem  weniger  fein. 

Angelikatfl  (Oleum  Angelicae)  wird  aus  der  Engelwurz  (Archan- 
gelica  officinalis  Hoffm.,  Angelica  Archangelica  L,),  einer  im  nörd- 
lichen Europa  und  Asien  heimischen  und  in  Deutschland  hier  und  da 
kidtivierten  Umbellifere,  gewonnen.  Es  bildet  frisch  destilliert  eine 
farblose  Flüssigkeit,  die  sich  beim  Aufbewahren  durch  den  Einfluß 
von  Luft  und  Licht  gelb  bis  braun  färbt,  hat  einen  aromatischen  Geruch 
und  brennenden  Geschmack  und  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,853 
bis  0,918.  Es  findet  äußerst  selten  in  der  Feinseifenfabrikation  Ver- 
wendung. 

Es  kommt  auch  noch  ein  Angelikasamenöl  im  Handel  vor,  das 
dem  Wurzelöl  sehr  ähnlich  ist.  Es  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von 
0,851—0,890. 

Als  charakteristischer  Bestandteil  der  Angelikaöle  ist  Phellandren 
zu  erwähnen. 

Anisöl  (Oleum  Anisi)  wird  aus  dem  zerkleinerten  Samen  von  Pim- 
pinella  Anisum  L.  durch  Destillation  gewonnen.  Der  Anis  wird  jetzt 
fast  in  allen  Erdteilen  angebaut.  In  Deutschland  wird  hauptsächlich 
russischer  Anis  destilliert.  Das  Anisöl  ist  farblos  oder  von  strohgelber 
Farbe,  hat  Anisgeruch  und  einen  angenehm  süßlichen,  hinterher  bren- 
nenden Geschmack.  Es  ist  bei  20°  C  dünnflüssig;  in  der  Kälte  erstarrt 
es  zu  einer  schneeweißen,  kristallinischen  Masse,  die  bei  15°  C  zu  schmel- 
zen beginnt  und  sich  bei  19 — 20°  C  vollständig  verflüssigt.     Unter 


1)  Vffl.  J.  MarcuBson  und  H.  Herzfeld,  Chem.  Ztg.  1909,  88,  S.  966,  985 
und  1081,  1910,  84,  S.  286;  Lunge  und  Berl,  ChemiBch-Technisohe  ünter- 
Buchungsmethoden,  6.  Aufl.,  3.  £d.    Berlin  1911,  S.  917. 
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Umstanden  kann  das  Ol  beträchtlich  unter  seinen  Erstarrungspunkt 
abgekühlt  werden,  ohne  daß  es  fest  wird,  und  kann  lange  Zeit  im  Zu- 
stande der  Überschmelzung  verharren.  Das  Hineinfallen  eines  Staub- 
chens,  die  Berührung  mit  einem  Anetholkristall,  eine  starke  Erschüt- 
terung oder  das  Kratzen  mit  einem  Glasstabe  an  der  inneren  Glaswand 
bewirkt  dann  ein  plötzliches,  mit  erheblicher  Temperatursteigerung 
verbundenes  Kristallisieren  der  Flüssigkeit.  Den  höchsten  Punkte  den 
dabei  ein  hineingestelltes  Thermometer  erreicht,  nennt  man  den  Er- 
starrungspunkt. Er  ist  vom  Anetholgehalt  abhängig  und  liegt  bei 
normalen  ölen  zwischen  15°  und  19°  C.  Das  flüssige  Ol  hat  bei  20°  C 
ein  spezifisches  Gewicht  von  0,980 — 0,990  und  ist  schwach  linksdrehend. 
Es  gibt  mit  3  Teilen  90  %igem  Weingeist  eine  klare  Lösung.  Im  flüs- 
sigen Zustande  verharzt  das  Ol  an  der  Luft  und  verliert  die  Eigenschaft 
zu  knstaUisieren.  Deshalb  ist  Anisöl  in  dicht  geschlossenen  Flaschen 
an  einem  kühlen  Orte  aufzubewahren. 

Das  Anisöl  besteht  hauptsächlich  aus  zwei  isomeren  Verbindungen 
^10^120»  dem  bei  gewöhnlicher  Temperatur  festen  Anethol  und  dem 
-flüssigen  Methylchavicol.  Ersteres,  das  zu  80 — ^90  %  im  Anisöl  ent- 
halten ist,  ist  der  Träger  der  charakteristischen  Eigenschaften  des 
Öles  und  bedingt  seinen  Wert.  Es  bildet  schneeweiße  Blättchen  und 
Schuppen,  die  leicht  löslich  sind  in  Alkohol,  Äther  und  sonstigen  Lö- 
sungsmitteln der  ätherischen  Ole.  Es  schmilzt  bei  22 — 23°  C  zu  einer 
farblosen,  optisch  inaktiven  Flüssigkeit  von  reinem  Anisgeruch  und 
stark  süßem  Geschmack  und  löst  sich  in  2 — 3  Vol.  90  %igem  Alkohol. 
Sein  spezifisches  Gewicht  ist  bei  25°  C  0,984-^,986. 

Dem  gewöhnlichen  Anisöl  sehr  ähnlich  ist  das  Sternanisöl,  das 
aus  den  Früchten  einer  Ilhcium-Art  hauptsächlich  in  den  südwest- 
lichen Provinzen  Chinas  und  der  französischen  Kolonie  Tongkin  ge- 
wonnen wird.  Es  enthält  auch  80 — 90  %  Anethol  und  bildet  eine  farb- 
lose oder  gelbliche,  in  der  Kälte  erstarrende  Flüssigkeit  von  anisartigem 
Geruch  und  intensiv  süßem  Geschmack.  Es  hat  bei  15°  C  ein  spezi- 
fisches Gewicht  von  0,98 — 0,99  und  ist  schwach  linksdrehend,  bisweilen 
auch  schwach  rechtsdrehend,  und  ist  klar  löslich  in  3  und  mehr  Teilen 
90  %igem  Alkohol.  Der  Erstarrungspunkt  liegt  zwischen  14  und 
18°  C.  —  Die  unter  dem  Namen  „Blumenöle"  im  Handel  vorkommen- 
den Sternanisöle,  deren  Erstarrungspunkt  zwischen  %y^  und  13y4°C 
liegt,  werden  nach  Schimmel  &  Co.  nicht  von  den  Blüten  des  Stem- 
anisbaumes,  sondern  aus  den  unreifen  Früchten  gewonnen  und  sind 
als  minderwertig  zu  bezeichnen. 

Das  Anisöl  wird  mit  Terpentinöl,  Zedemholzöl,  Kopaiva-  und 
Gurjunbalsamöl,  Spiritus,  Walrat  und  fettem  Ol  verfälscht,  Verfäl- 
schungen, die  sich  durch  Bestimmungen  des  spezifischen  Gewichts,  des 
Drehungsvermögens,  des  Erstarrungspunktes  und  der  Löslichkeit  er- 
mitteln lassen.  Mit  Fenchelöl  oder  Fenchelstearopten  verschnittene 
Anisöle  lassen  sich  durch  ihre  Rechtsdrehung  im  Polarisationsapparat 
erkennen.  Bei  der  Probeentnahme  zur  Untersuchung  ist  darauf  zu 
achten,  daß  das  Ol  zuvor  vollkommen  geschmolzen  und  zu  einer  homo- 
genen Flüssigkeit  gemischt  war. 
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Vom  Stemanisöl  ist  das  Anisöl  nur  durch  den  Geruch  und  Geschmack 
zu  unterscheiden;  alle  sonst  empfohlenen  Unterscheidungsmethoden 
sind  unzuverlässig. 

Anrantieenöle.  Die  Aurantieen,  namentlich  die  Gattung  Citrus, 
liefern  eine  ganze  Reihe  von  ätherischen  ölen,  welche  sämtlich  durch 
großen  Wohlgeruch  ausgezeichnet  sind  und  deshalb  vielfache  Ver- 
wendung in  allen  Zweigen  der  Parfümerie  finden.  Sie  gehören  wegen 
ihrer  mannigfachen  Verwendung  zu  den  wichtigsten  ätherischen  ölen 
und  kommen  in  sehr  großen  Mengen  in  den  Handel.  Ihre  Darstellung 
erfolgt  im  ausgedehntesten  Maße  im  südlichen  Itahen  und  Sizilien,  wo- 
selbst Tausende  von  Arbeitern  ihren  Lebensunterhalt  dadurch  erwerben. 

Die  ätherischen  öle  sind  ih  öldrüsen,  die  sich  teils  in  den  Frucht- 
schalen, teils  in  den  Blüten,  teils  in  den  Blättern  finden,  aufgespeichert. 
Aus  den  Fruchtschalen  werden  Zitronenöl,  Bergamottöl  und  Pome- 
ranzenöl,  aus  den  Blüten  Neroliöl,  aus  den  Blättern  und  unreifen  Früch- 
ten Petitgrainöl  gewonnen. 

Die  Fruchtschalenöle  werden  durch  Pressen  gewonnen,  weil  hier 
die  Dampfdestillation  zu  ganz  minderwertigen,  unbrauchbaren  Pro- 
dukten führt. 

In  Süditahen  sind  zur  Gewinnung  von  Zitronen-,  Pomeranzen- 
und  Bergamottöl  drei  verschiedene  Verfahren  im  Gebrauch,  der  Spugna- 
Prozeß,  der  Scorzetta- Prozeß  und  die  Fabrikation  mit  der  Maschine. 

Bei  dem  Processo  alla  spugna  schneidet  der  Arbeiter  die  Schale  in 
drei  Längsstreifen  von  der  Frucht  herunter  und  drückt  sie  dann  gegen 
einen  Schwamm,  den  er  fest  in  der  rechten  Hand  hält.  Die  Ölbehälter 
platzen  und  geben  den  Inhalt  an  den  Schwamm  ab,  der  mit  der  Hand 
ausgepreßt  wird,  sobald  er  genug  öl  aufgenommen  hat. 

Bei  dem  Scorzetta- Prozeß  wird  die  Frucht  in  zwei  Hälften  ge- 
schnitten und  der  Inhalt  mit  einem  Löffel  entfernt.  Die  beiden  ScluJen- 
hälften  werden  dann  unter  fortwährendem  Drehen  in  der  Hand  von 
allen  Seiten  auf  den  Schwamm  gepreßt. 

Die  Macchina  dient  fast  ausschließlich  zur  Bergamottölfabrikation, 
da  diese  Frucht  sich  wegen  ihrer  runden  Gestalt  besonders  dazu  eignet. 
Die  Macchina  ist  ein  ganz  sinnreich  konstruierter  Apparat,  in  dem  die 
Früchte  zwischen  zwei  Preßtellern  in  wälzende  Bewegung  gebracht 
werden,  wobei  sie  durch  vorhandene  Spitzen  oder  Schneiden  angeritzt 
werden  und  ihr  öl  abgeben,  das  durch  Öffnungen  im  unteren  Preß- 
teller in  eine  Schale  abfließt. 

Ein  früher  in  Nizza,  jetzt  aber  nur  noch  in  Westindien  bei  der  Dar- 
stellung von  limettöl  verwandtes  Instrument,  die  Ecuelle  k  piquer, 
besteht  aus  einer  mit  aufrechtstehenden,  messingnen  Nadeln  versehenen 
Schüssel,  die  im  Grunde  in  eine  Röhre  ausläuft.  Die  durch  die  Nadeln 
angestochenen  Früchte  lassen  das  öl  heraustropfen,  daß  sich  in  der 
Röhre  ansammelt  und  von  Zeit  zu  Zeit  in  die  Sammelgefäße  entleert 
wird. 

Das  von  dem  Wasser  und  den  schleimigen  Rückständen  abgegossene 
und  durch  Filtrieren  gereinigte  öl  kommt  in  kupfernen  „Ramieren'' 
von  60  kg  Inhalt  in  den  Handel. 
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In  den  größeren  Fabriken  destilliert  man  die  bei  den  verschiedenen 
mechanischen  Verfahren  verbleibenden  Rückstände  und  gewinnt  da- 
durch noch  erhebliche  Mengen  öl,  das  jedoch  von  ganz  minder- 
wertiger Beschaffenheit  ist.  Die  destillierten  öle  finden  die  ausge- 
dehnteste Verwendung  zum  Verschneiden  der  besseren  Sorten,  wo- 
durch das  Greschäft  in  den  Essenzen  außerordentlich  demoralisiert  ist, 
da  nur  ein  sehr  erfahrener  Kenner  eine  solche  Beimengung  mittels 
des  Geruchssinns  zu  erkennen  vermag.  Chemische  und  physikalische 
Untersuchungsmethoden  vcfrsagen  hier  vollständig. 

Die  Gewinnung  der  Agrumenöle  durch  Destillation  mit  Wasserdampf 
im  Vakuum  ist  über  das  Versuchsstadium  kaum  hinausgekommen  und 
bis  jetzt  für  den  Handel  ohne  jede  Bedeutung. 

Die  Citrusschalenöle  verderben,  mit  Ausnahme  des  Bergamottöls, 
das  eher  ein  Lagern  verträgt,  sämthch  sehr  schnell  und  müssen  daher 
in  sorgfältig  verschlossenen,  bis  an  den  Hals  gefüllten  Gefäßen  an  einem 
kühlen,  dunklen  Ort  aufbewahrt  werden. 

Bergamottöl  (Oleum  Bergamottae)  wird  aus  den  Schalen  der 
Früchte  von  Citrus  Bergamia  Eisso  gewonnen.  Es  ist  sehr  flüssig,  hat 
eine  honiggelbe  bis  braungelbe  Farbe  und  ist  häufig  durch  einen  Gehalt 
an  Kupfer  grünlich  gefärbt.  Der  Geruch  ist  sehr  angenehm,  wie  eine 
Mischung  von  Orangen-  und  Zitronenöl.  Das  spezifische  Gewicht 
beträgt  0,881 — 0,886,  der  Drehungswinkel  «d  schwankt  zwischen 
+  8  und  22°. 

Bergamottöl  gibt  mit  */4 — */a  Volumen  90  %igen  Alkohols  eine 
klare  Lösung,  die  auch  bei  weiterem  Zusatz  von  Alkohol  meist  klar 
bleibt  und  nur  selten  schwach  getrübt  wird.  In  80  %igem  Alkohol 
sind  alle  öle  klar  löslich. 

Der  Hauptträger  des  Bergamottölgeruchs  ist  der  Essigester  des 
{-Linalools  oder  das  Minalylazetat,  dessen  Gehalt  gewöhnlich  zwischen 
34  und  40  %  schwankt.  Daneben  spielt  das  ebenfalls  im  öl  ent- 
haltene freie  {-Linalool  eine  gewisse  Bolle  bei  der  Geruchsentwicklung, 
an  der  vielleicht  auch  geringe  Mengen  bisher  nicht  isolierter  Körper 
beteiligt  sind.   Geruchlos  ist  das  im  öl  bis  zu  5  %  enthaltene  Bergapten. 

Verfälscht  wird  das  Bergamottöl  mit  Terpentinöl,  Zitronenöl,  Po- 
meranzenöl,  destilliertem  Bergamottöl,  Zedernholzöl,  Gurjunbalsamöl, 
fettem  öl,  Verfälschungen,  die  sich  dadurch  erkennen  lassen,  daß  sie 
das  spezifische  Gewicht  verändern.  Die  drei  zuletzt  genannten  be- 
wirken eine  Erhöhung,  die  übrigen  eine  Erniedrigung  des  spezifischen 
Gewichts. 

Das  Bergamottöl  hat  einen  Verdampfungsrückstand  von  4,5 — 6  %. 
Zu  seiner  Bestimmung  wägt  man  etwa  5  g  öl  in  einem  Schälchen  ab, 
erwärmt  auf  dem  Wasserbade,  bis  das  Zurückbleibende  Gewichtskon- 
stanz aufweist  und  den  Geruch  nach  Bergamottöl  vollständig  ver- 
loren hat,  und  wägt  das  vorher  tarierte  Schälchen  nach  dem  Erkalten 
mit  dem  Rückstande.  Dieser  beträgt  mehr  als  6  %,  wenn  fettes  öl 
zugegen  ist.  Rektifiziertes  Bergamottöl  ist  farblos  und  ohne  nennens- 
werten Rückstand  flüchtig. 
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Neuerdings  werden  dem  Bergamottöl  häufig  billige  Ester  oder  such 
organische  Säuren  zugesetzt,  um  einen  höheren  Gehalt  an  Linalyl- 
azetat  vorzutäuschen,  als  wirklich  vorhanden  ist.  öfter  gebrauchte 
Fälschungsmittel  dieser  Art  sind  vor  allem  Terpinylazetat,  Glyzerin- 
azetat und  Phtalsäureester.  Es  würde  zu  weit  führen,  wenn  man  hier 
auf  den  Nachweis  dieser  Ester  näher  eingehen  wollte;  allgemein  sei 
nur  bemerkt,  daß  derartig  verfälschte  Bergamottöle  sich  meist  durch 
ein  hohes  spezifisches  Gewicht  verdächtig  machen,  und  daß  sich  zu- 
gesetzte Säuren  (Benzoesäure,  Salizylsäure)  durch  Erhöhung  der  an 
sich  geringen  Säurezahl  des  Öls  zu  erkennen  geben. 

Da  der  Wert  eines  Bergamottöles  von  seinem  Estergehalt  abhängig 
ist,  das  öl  um  so  besser  ist,  je  mehr  es  linalylazetat:  enthält,  so  gibt 
eine  Bestimmung  desselben  am  besten  Aufschluß  über  seine  Qualität.  — 
Die  Methode  zur  Esterbestimmung  ist  auf  S.  412  beschrieben. 

Mit  dem  Namen  Limettöl  werden  nach  Gilde  meiste r  zwei  von 
verschiedenen  Pflanzen  stammende  öle  von  ganz  verschiedenen  Eigen- 
schaften bezeichnet,  die  man  nach  ihrer  Herkunft  westindisches  und 
italienisches  Limettöl  nennen  kann. 

Die  westindische  Limette,  Citrus  medica  L.  var.  acida  Brandis 
(englisch  lime),  wird  ihres  sauren  Saftes  (lime  juice)  wegen  auf  Mont- 
serrat,  Dominika,  Jamaika  und  Trinidad  kultiviert.  Das  aus  der 
Fruchtschale  durch  Pressung  gewonnene  öl  (Oil  of  Limette  oder  Limes) 
ist  von  goldgelber  Farbe  und  im  Geruch,  wenn  man  von  der  viel  größe- 
ren Intensität  des  Limettöles  absieht,  von  einem  guten  Zitronenöl 
kaum  zu  unterscheiden.  Der  wichtigste  Bestandteil  des  Öles  ist  Citral. 
Ganz  verschieden  von  dem  gepreßten  ist  das  destillierte  öl,  das  beim 
Eindampfen  des  Saftes  als  Nebenprodukt  oder  auch  direkt  durch  De- 
stillation der  Fruchtschalen  mit  Wasserdampf  gewonnen  wird  und  im 
Handel  unter  der  Bezeichnung  „Disülled  Oil  of  Limette  oder  Limes*' 
geht.  Sein  Geruch  ist  unangenehm,  terpentinartig  und  erinnert  nicht 
mehr  an  Zitronenöl. 

Die  Früchte  der  südeuropäischen  Limette,  Citrus  Limetta  Risao, 
unterscheiden  sich  von  denen  der  westindischen  durch  ihreh  süßen 
Saft.  Das  durch  Auspressen  der  Fruchtschalen  gewonnene  öl  ist  von 
bräunlichgelber  Farbe  und  hat  einen  stark  an  Bergamottöl  erinnern- 
den Geruch.     Es  bildet  keinen  Handelsartikel. 

Das  Mandarinenöl,  das  öl  aus  den  Schalen  der  Mandarinen, 
den  Früchten  von  Citrus  madurensis  Loureiro,  ist  eine  goldgelbe  Flüssig- 
keit von  schwach  bläulicher  Fluoreszenz,  mit  angenehmem  Geruch, 
der  dem  des  Pomeranzenöles  ähnlich,  aber  lieblicher  und  deutlich  da- 
von verschieden  ist.  Das  spezifische  Gewicht  ist  0,854 — 0,869,  das 
Drehungsvermögen  cd  =  +  65°  bis  +  75°. 

Die  Hauptmenge  des  Mandarinenöles  besteht  aus  r-Limonen;  der 
wichtigste  Bestandteil,  der  auch  die  Fluoreszenz  hervorruft,  ist  der 
Methylanthranilsäuremethylester.  Er  bedingt  den  charakteristischen 
Geruch  des  Mandarinenöles,  obgleich  es  kaum  1  %  davon  enthalt. 

Von  Pomeranzenölen  kommen  zwei  Arten  im  Handel  vor,  süßes 
und  bitteres.     Das  süße   Pomeranzen-  oder  Orangenschalenöl 
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(Oleum  Aurantii  dulcis)  wird  in  Italien  aus  den  frischen  Schalen  der 
Orangen,  den  Früchten  von  Citrus  Aurantium  Biaao,  gewonnen.  Es 
ist  eine  gelbe  bis  gelbbraune  Flüssigkeit  von  charakteristischem  Apfel- 
sinengeruch  und  mildem,  aromatischem,  nicht  bitterem  Geschmack. 
Sein  spezifisches  Gewicht  ist  0,848 — 0,853,  der  Drehungswinkel  an  = 
+  95"^  bis  +98^  bei  20^  C  Wegen  seines  Gehalts  an  wachsartigen, 
nicht  flüchtigen  Substanzen,  die  sich  bei  längerem  Stehen  teilweise 
ausscheiden,  ist  das  öl  in  90  %igem  Alkohol  meist  nicht  klär  löslich. 
Sein  Abdampfrückstand  beträgt  1,5 — 4  %. 

Pomeranzenöl  besteht,  wie  Wallach  nachgewiesen  hat,  zu  min- 
destens 90  %  aus  r-Iimonen.  Von  sauerstoffhaltigen  Körpern  sind 
darin  enthalten:  n-Decylaldehyd,  linalool,  n-Nonylalkohol  und  Ter- 
pineol.  Ein  Teil  der  Alkohole  ist  an  Capriylsäure  gebunden,  außerdem 
ist  noch  Anthranilsäuremethylester  zugegen. 

Wegen  des  niedrigen  spezifischen  Gewichts  und  des  außerordentlich 
starken  Drehungsvermögens  des  Pomeranzenöles  sind  fremde  Zusätze 
darin  leicht  zu  erkennen. 

Das  bittere  Pomeranzenöl  (Ol.  Aurantii  amari)  aus  den  Schalen 
der  Früchte  von  Citrus  Bigaradia  Risao  ist  von  gleicher  Farbe  wie  das 
süße  und  findet  mehr  Anwendung  in  der  Likörfabrikation,  als  in  der 
Parfümerie.  Es  unterscheidet  sich  von  dem  süßen  öle  hauptsächlich 
durch  seinen  bitteren  Geschmack  und  sein  geringeres  Drehungsver- 
mögen (+  88  bis  +  94°).  Spezifisches  Gewicht  0,852—0,857.  Es  ist 
in  90  %igem  Alkohol  auch  nicht  klar  löslich.  Sein  Abdamp&ückstand 
beträgt  3—5  %. 

Zitronenöl  (Oleum  Citri)  aus  den  frischen  Schalen  der  Früchte 
von  Citrus  limonum  Eiaso  ist  von  hellgelber  Farbe,  sehr  dünnflüssig 
und  besitzt  den  angenehmen  Geruch  und  Geschmack  der  Zitronen. 
Das  spezifische  Gewicht  ist  0,856 — 0,861  bei  15°  C;  der  Drehungs- 
winkel liegt  bei  20°  C  in  der  Regel  zwischen  +  56  und  +  64°.  Das 
durch  Auspressen  gewonnene  öl  enthält  immer  schleimige  Stoffe,  welche 
sich  bei  der  Aufbewahrung  absetzen  und  dicke  Bodensätze  bilden.  Mit 
absolutem  Alkohol  ist  Zitronenöl  in  jedem  Verhältnisse  mischbar, 
femer  löst  es  sich  in  etwa  1  Teil  95  %igen  Alkohols,  dagegen  gibt  es 
mit  90  %igem  Alkohol  (6 — 8  Teile)  meist  keine  klaren  Lösungen.  Ab- 
dampfrückstand 2 — 4  %.  Rektifizierte  und  destillierte  öle  verderben 
sehr  schnell  und  nehmen  einen  unangenehmen,  stechenden  Geruch  an. 
Durch  Einwirkung  von  Luft  und  Licht  wird  Zitronenöl  schnell  ver- 
ändert. Es  verliert  seine  Farbe  und  scheidet  einen  dicken,  schmierigen, 
braunen  Bodensatz  ab.  Gleichzeitig  erhöht  sich  das  spezifische  Gewicht 
und  vergrößert  sich  die  Löslichkeit  in  90  %igem  Alkohol.  Das  öl  ist 
deshalb  in  sorgfältig  verschlossenen,  bis  an  den  Hals  gefüllten  Gefäßen 
an  einem  kühlen  Orte  im  Dunkeln  aufzubewahren. 

Das  Zitronenöl  besteht  zu  etwa  V^q  ^^^  Kohlenwasserstoffen,  unter 
denen  limonen  in  seiner  rechtsdrehenden  Modifikation  die  erste  Stelle 
einnimmt.  Der  Geruch  des  Öles  wird  aber  nicht  durch  diese  Terpene, 
sondern  durch  die  verhältnismäßig  kleine  Menge  Sauerstoff  Verbindungen 
bedingt.     Der  für  den  Geruch  wichtigste  Bestandteil,  dessen  Gehalt 
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im  Zitronenöl  etwa  3,5 — 5  %  beträgt,  ist  das  CÜtral,  ein  Aldehyd  von 
der  Formel  Ci^ifi.  Außerdem  kommen  von  Aldehyden  noch  Citro- 
nelkJ,  Octyl-  und  Nonylaldehyd  darin  vor. 

Zitronenöl  ist  mancherlei  Verfälschungen  ausgesetzt,  vor  allem  mit 
Terpentinöl  und  den  bei  der  Fabrikation  des  terpenfreien  Zitronenöles 
abfallenden  Terpenen.  Der  Nachweis  derartiger  Zusätze  ist  unter 
Umständen  recht  schwierig,  und  besonders  ist  ein  Verschnitt  mit  Ter- 
penen nicht  immer  mit  Sicherheit  zu  erkennen.  Gröbere  Verfälschungen 
beeinflussen  das  spezifische  Gewicht  und  das  optische  Verhalten,  Ter- 
pentinöl außerdem  den  Pinengehalt,  der  bei  Zitronenöl  an  und  für  sich 
ganz  gering  ist. 

Während  aus  den  Fruchtschalen  der  Aurantiaceen,  abgesehen  von 
der  Verarbeitung  von  Rückständen,  das  ätherische  Ol  nur  selten  durch 
Destillation  gewonnen  wird,  kommt  letztere  fast  ausnahmslos  in  An- 
wendung, wenn  es  sich  um  Gewinnung  von  ätherischem  öle  aus  den 
Blüten,  Blättern  und  jungen  Zweigen  handelt.  Es  kommen  hier  im 
wesentlichen  zwei  Arten  von  ätherischem  öl  in  Betracht,  das  Orangen  - 
blütenöl  und  das  Petitgrainöl.  Das  Orangenblütenöl  oder 
Neroliöl  (Oleum  florum  Aurantü,  Ol.  Neroli,  Ol.  Naphae)  wird  durch 
Destillation  der  Blüten  der  bitteren  Orange  (Citrus  Bigaradia  RiMo) 
g0wonnen;  dagegen  liefern  die  Blüten  der  süßen  Orange  (Citrus  Auran- 
tium  Bisäo)  das  sogenannte  Neroli- Portugalöl,  ein  öl,  das  einen  ganz 
anderen  Geruch  hat  als  das  gewöhnliche  Neroliöl,  in  reinem  Zustand 
aber  kaum  in  den  Handel  kommt.  Die  Orangenkultur  wird  besonders 
an  der  französischen  Rivierä  zur  Gewinnung  von  Orangenblüten  und 
Blättern  für  Destillationszwecke  betrieben.  Das  Destillationswasser 
wird  nicht  kohobiert  (auf  öl  verarbeitet),  sondern  gesondert  als  Orangen- 
blütenwasser  (Aqua  florum  Aurantü,  Aqua  Naphae)  verkauft.  Weitere 
Gewinnungsweisen  für  den  Duft  der  Orangenblüten  sind  die  Mazeration 
und  besonders  die  Extraktion,  die  in  neuerer  Zeit  mehr  aufkommt, 
da  sie  ein  Produkt  liefert,  das  den  Orangenblütengeruch  am  besten 
wiedergibt. 

Das  übHche  Handelsprodukt,  d.  h.  das  durch  Destillation  mit  Wasser- 
dampf gewonnene  Orangenblütenöl  ist  eine  gelbliche,  am  licht  braun- 
rot werdende,  schwach  fluoreszierende  Flüssigkeit,  von  starkem,  aber 
sehr  angenehmem  Geruch  nach  Orangenblüten.  Das  spezifische  Ge- 
wicht ist  0,870 — 0,881,  das  Drehungsvermögen  schwach  rechts  («0  = 
+  1°30'  bis  +9'').  Die  Verseif ungszahl  liegt  zwischen  20  und  70. 
Das  öl  löst  sich  in  1 — 2  Volumen  80  %igem  Alkohol.  Bei  weiterem 
Alkoholzusatz  wird  die  Flüssigkeit  trübe,  und  beim  Stehen  sammeln 
sich  aus  Paraffin  bestehende  Kristallflitterchen  an  der  Oberfläche  an. 
Die  alkoholische  Lösung  des  Neroliöles  zeichnet  sich  durch  eine  pracht- 
voll violettblaue  Fluoreszenz  aus,  die  besonders  schön  sichtbar  wird, 
wenn  man  etwas  Alkohol  auf  das  öl  schichtet.  Bei  starker  Abkühlung 
wird  das  öl  undurchsichtig  oder  erstarrt  sogar  zu  einer  butterartigen 
Masse. 

Bei  der  Bildung  des  Orangenblütenaromas  spielt  eine  große  Rolle 
der  in  geringer  Menge  (etwa  0,5 — 1  %)  darin  vorkommende  Anthranil- 
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Bäuremethylester,  der  zuerst  im  Laboratorium  von  Schimmel  ftCo. 
darin  nacl^wiesen  wurde.  Weitere  bemerkenswerte  Bestandteile  sind 
Linalool,  linalylazetat,  Pbenyläthylalkohol,  Nerol,  Geraniol,  Famesol 
und  Indol. 

Die  häufigsten  und  gefährlichsten  Verfälschungsmittel  des  Qrange- 
blütenöles  sind  Bergamottöl  und  Petitgrainöl.  Kleine  Mengen  des- 
selben lassen  sich  nicht  nachweisen;  größere  Zusätze  erhöhen  das  spe- 
zifische Gewicht  und  den  Estergehalt.  öle,  die  eine  höhere  Verseifungs- 
zahl  als  70  aufweisen,  sind  als  verdächtig  zurückzuweisen. 

Das  Petitgrainöl  (Oleum  »petit-grain)  wird  durch  Destillation 
der  Blätter,  der  jungen  SchößUnge  und  der  unreifen  Früchte  der  bitteren 
Orange  gewonnen.  Es  besitzt  einen  dem  Neroliöl  ähnlichen,  allerdings 
nicht  so  feinen  Geruch.  Früher  war  das  südliche  Frankreich  das  Haupt- 
produktionsgebiet für  dieses  Ol;  seit  einiger  Zeit  aber  hat  sich  Paraguay 
in  bedeutendem  Maßstabe  auf  Herstellung  dieses  Öles  gelegt  und  hat, 
da  das  gelieferte  Ol  jetzt  zum  Teil  recht  gut  und  dabei  ganz  wesentlich 
billiger  als  das  französische  ist,  letzteres  fast  ganz  aus  dem  Markte 
verdrängt. 

Das  Paraguay- Petitgrainöl  ist  ein  gelbliches  Ol  von  0,886 — 0,900 
spezifischem  Gewicht,  das  in  1 — 2  Teilen  80  %igem  Alkohol  kkur  lös- 
lich ist.  Es  dreht  den  polarisierten  Lichtstrahl  entweder  schwach 
nach  rechts  oder  schwach  nach  links;  die  Verseifungszahl  ist  zu  106 
bis  163  gefunden.  Da  die  Petitgrainöle  nicht  immer  aus  gleichem 
Materiale  hergestellt  sind,  zeigen  sie  auch  nicht  immer  dieselbe  Zu- 
sammensetzung. Es  sind  darin  u.  a.  gefunden  Dipenten,  Limonen, 
Linalool,  Geraniol,  Linalylazetat  und  Geranylazetat. 

Das  Petitgrainöl  wird  mit  Pomeranzenöl,  Zitronenöl  und  Terpentinöl 
verfälscht,  Verfälschungen,  die  an  der  Erniedrigung  des  spezifischen 
Gewichts,  Verminderung  der  Verseifungszahl  und  der  Löslichkeit  und 
an  der  Veränderung  des  Drehungsvermögens  zu  erkennen  sind. 

Basilikumöl  (Oleum  Basilici)  wird  in  Deutschland,  Südfrankreich, 
Algerien  und  Spanien  aus  dem  frischen  Kraute  von  Ocimum  Basüi- 
cum  L,  und  Varietäten  desselben  durch  Destillation  mit  Wasserdampf 
gewonnen.  Es  ist  eine  gelbliche  Flüssigkeit  von  aromatischem,  durch- 
dringendem, an  Estragon  erinnerndem  Geruch.  Das  spezifische  Ge- 
wicht schwankt  von  0,904 — 0,930,  der  Drehungswinkel  od  beträgt 
—  6°  bis  —22°.  Es  ist  löslich  in  1—2  Teüen  80  %igem  Weingeist. 
Das  Ol  findet  in  der  Parfümerie  hauptsächlich  als  Zusatz  zu  Veilchen- 
präparaten Verwendung.  In  Frankreich  wird  auch  eine  Pommade 
basilique  hergestellt,  welche  als  teilweiser  billiger  Ersatz  der  Veilchen- 
pomade dienen  soll. 

Ajich  auf  R^union  wird  Basilikumöl  hergestellt,  das  aber  andere 
Eigenschaften  zeigt  und  wahrscheinlich  von  einer  anderen  Ocimumart 
herrührt.  Es  unterscheidet  sich  von  dem  französischen  Ol  durch  einen- 
kampferartigen  Nebengeruch  und  durch  sein  höheres  spezifisches  Ge- 
wicht (0,945—0,987),  auch  ist  es  rechtsdrehend  (öd  =  +  0°  22'  bis 
+  12'').  Es  löst  sich  in  der  Regel  in  3—7  und  mehr  Teilen  80  %igem 
Alkohol. 
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Bittermandelöl  (Oleum  Ämygdalarum  amaxarum  aethereum)  kommt 
nicht  fertig  gebildet  in  den  Pflanzen  vor;  es  wird  vielmehr  durch  Zer* 
Setzung  des  in  den  bittem  Mandeln  und  den  Kernen  verschiedener 
anderer  Amygdalus-  und  Prunus- Arten  enthaltenen  Amygdalins  ge- 
wonnen. Letzteres  wird  bei  Gegenwart  von  Wasser  durch  die  Eüi- 
Wirkung  eines  „Emulsin''  genannten  Ferments  in  Benzaldehyd,  Blau- 
säure und  Rechtstraubenzucker  gespalten. 

Zur  fabrikmäßigen  Darstellung  des  Bittermandelöles  dienen  fast 
ausschließlich  die  Kerne  der  Aprikosen  von  Prunus  armeniaca  L.,  deren 
Ol  sich  in  nichts  von  dem  aus  bitteren  Mandeln  unterscheidet.  Die 
Aprikosenkeme,  d.  h.  die  Samen  ohne  Steinschale,  kommen  aus  Klein- 
asien unter  der  Bezeichnung  „Pfirsichkeme''  in  den  europäischen  Han- 
del. Sie  müssen  vor  ihrer  Verarbeitung  auf  ätherisches  Ol  vom  Fett 
befreit  werden.  Dies  geschieht  durch  Zerkleinem  und  Auspressen  in 
hydraulischen  Pressen.  Der  zurückbleibende  Preßkuchen  wird  zer- 
kleinert und  mit  Wasser,  dessen  Temperatur  50 — 60  °C  nicht  über- 
steigt, Übergossen.  Die  Masse  wird  etwa  12  Stunden  sich  selbst  über- 
lassen und  das  inzwischen  gebildete  ätherische  Ol  dann  mit  Wasser- 
dampf abgetrieben. 

Ein  Teil  der  bei  der  Zersetzung  des  Amygdalins  gebildeten  Blau- 
säure haftet  dem  Ole  hartnäckig  an.  IMeser  Blausäuregehalt 
macht  das  Bittermandelöl  zum  gefährlichsten  Gifte,  wäh- 
rend das  Bittermandelöl  an  und  für  sich  nicht  giftig  ist. 
Beseitigen  läßt  sich  die  Blausäure  durch  Schütteln  des  Öles  mit  Eisen- 
vitriollösung und  gelöschtem  Kalk.  Das  so  entblausäuerte  Ol  wird 
mit  Wasserdampf  rektifiziert. 

Bittermandelöl  ist  eine  anfangs  farblose,  später  gelb  werdende, 
stark  lichtbrechende  Flüssigkeit  von  dem  bekannten  Geruch  der  ge- 
kauten, bittern  Mandeln.  Das  spezifische  Gewicht  bewegt  sich  zwischen 
1,045  und  1,070  und  steigt  mit  dem  Blausäuregehalt,  der  durch- 
schnittlich 2—4  %  beträgt.  Es  löst  sich  in  etwa  300  Teilen  Wasser, 
femer  in  2,5  Volumen  60  %igen  und  in  1 — 2  Volumen  70  %igen  Al- 
kohols. Entblausäuertes  Bittermandelöl  hat  ein  spezifisches  Gewicht 
von  1,060 — 1,056;  ein  höheres  spezifisches  Gewicht  kann  durch  eine 
teilweise  Oxydation  des  Öles  veranlaßt  sein.  An  der  Luft  geht  es 
nämlich  durch  Aufnahme  von  Sauerstoff  sehr  rasch  in  Benzoesäure 
über.  Es  ist  daher  sorgfältig  vor  Luft  und  Licht  zu  schützen  und  in 
gut  verschlossenen  Flaschen  an  einem  dunklen  Orte  aufzubewahren. 
Blausäurehaltiges  Bittermandelöl  ist  haltbarer  als  blausäurefreies, 
ebenso  wirkt  ein  Zusatz  von  10  %  Spiritus  konservierend. 

Bittermandelöl  besteht  fast  ganz  aus  Benzaldehyd,  der  heute  in 
großem  Maßstab  fabrikmäßig  aus  Toluol  hergestellt  wird.  Das  Toluol 
wird  zunächst  durch  Chlorieren  in  Benzalchlorid,  C^HjCHClj,  über- 
geführt und  dieses  dann  durch  Erhitzen  mit  Kalkmilch  in  eisernen 
Kesseln  unter  Druck  in  Benzaldehyd  verwandelt. 

Das  Bittermandelöl  wird  vielfach  verfälscht,  namentlich  mit  künst- 
lichem Bittermandelöl,  Nitrobenzol  und  Alkohol. 
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Ein  Zusatz  von  synthetisch  zusammengesetztem  Ol  könnte  un- 
bedenklich erscheinen,  da  das  natürliche  Ol  von  diesem  nicht  ver- 
schieden ist;  doch  kann  das  künstliche  Ol  das  natürliche  Ol  bei  sehr 
feinen  Parfümerien  nicht  ersetzen,  da  es  fast  immer  kleinere  Mengen 
unzersetzter  Chlorverbindungen  enthält,  die  seinen  Geruch  beein- 
trächtigen. Der  Zusatz  eines  solchen  Öles  läßt  sich  durch  den  Nach- 
weis von  Chlor  sehr  leicht  ermitteln.  Man  verfährt  dabei  nach  Schim- 
me  1  &  Co.  wie  folgt:  In  eine  kleine  Porzellanschale,  die  in  einer  größeren 
von  etwa -20  cm  Durchmesser  steht,  wird  ein  fidibusartig  zusammen- 
gefaltetes und  mit  dem  zu  untersuchenden  Ole  getränktes  Stückchen 
Filtrierpapier  gebracht  und  angezündet.  Dann  wird  schnell  ein  bereit 
gehaltenes,  etwa  2  1  fassendes,  innen  mit  destilliertem  Wasser  befeuch- 
tetes Becherglas  darüber  gestürzt.  Die  Verbrennungsgase  schlagen 
sich  an  den  feuchten  Wänden  des  Becherglases  nieder  und  werden  mit 
wenig  destilliertem  Wasser  auf  ein  Filter  gespült.  Das  Filtrat  darf 
nach  Zusatz  von  Silbemitratlösung  keine  Trübung,  noch  viel  weniger 
aber  einen  Niederschlag  von  Chlorsilber  geben.  Reines  natürliches 
Bittermandelöl  gibt  niemals  eine  Chlorreaktion.  Der  Sicherheit  wegen 
ist  bei  jeder  Prüfung  eine  Gegenprobe  mit  reinem  Bittermandelöl  zu 
machen,  da  Täuschungen  vorkommen  können,  wenn  das  Wasser  und 
die  Gefäße  nicht  frei  von  Chlorverbindungen  sind. 

Da  neuerdings  auch  chlorfreier  Benzaldehyd  in  den  Handel  gebracht 
wird,  so  ist  das  Ausbleiben  der  Chlorreaktion  noch  kein  sicheres  Zeichen 
für  die  Abwesenheit  von  künstlichem  öl;  in  allen  Fällen  aber,  wo  Chlor 
gefunden  wird,  ist  der  Nachweis  eines  solchen  Zusatzes  mit  positiver 
Gewißheit  geliefert. 

Der  Nachweis  von  fremden  Ölen  im  Bittermandelöl  gelingt  leicht, 
wenn  man  den  Benzaldehyd  in  seine  Verbindung  mit  Bisulfit  überführt 
und  von  den  nichtaldehycüschen  Beimengungen  trennt.  In  ein  größeres 
Reagenzglas  von  etwa  100  g  Inhalt  werden  5  g  des  zu  untersuchenden 
Öles  mit  45  g  Natriumbisulfitlösung  gegeben  und  gut  umgeschüttelt. 
Dann  fügt  man  noch  60  g  Wasser  hinzu  und  stellt  das  Glas  in  heißes 
Wasser,  worauf  bei  reinen  ölen  eine  klare  Lösung  erfolgt.  Fremde 
Körper  sammeln  sich  an  der  Oberfläche  der  Flüssigkeit  an  und  können 
getrennt  und  weiter  untersucht  werden. 

Zur  Prüfung  auf  Nitrobenzol  (Mirbanöl)  nimmt  man  entweder 
das  auf  der  Bisulfitlösung  schwimmende  öl  oder  das  ursprüngliche  Ol, 
löst  es  in  der  zwanzigfachen  Menge  Alkohol,  verdünnt  mit  Wasser  bis 
zur  bleibenden  Trübung,  setzt  etwas  Zink  und  verdünnte  Schwefel- 
säure hinzu  und  überläßt  das  Gemisch  einige  Stunden  der  Ruhe.  Dann 
filtriert  man,  befreit  die  Lösung  durch  Eindampfen  von  Alkohol  und 
kocht  sie  kurze  Zeit  mit  einem  Tropfen  Kaliumbichromatlösung.  Etwa 
vorhandenes  Nitrobenzol  wird  zu  Anilin  reduziert,  das  sich  durch  vio- 
lette Färbung  der  Flüssigkeit  zu  erkennen  gibt. 

Ein  Zusatz  von  3 — ^5  %  Alkohol  wird  namentlich  von  französischen 
und  italienischen  Fabrikanten  gemacht,  um  einen  Wassergehalt  des 
Öles,  welcher  bei  niedriger  Temperatur  ein  Trübwerden  des  Öles  her- 
vorruft, zu  verdecken.     Zum  Nachweis  wird  eine  Probe  des  Öles  in 
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einem  Destillierapparate  gelinde  erwärmt  und  mit  den  zuerst  über- 
gegangenen Tropfen  die  Jodoformreaktion  angestellt. 

Eukalyptusöl  (Oleum  Eucalypti)  wird  aus  den  Blättern  verschie- 
dener Bäume  der  Gattung  Eucalyptus  gewonnen.  Nach  Merk  müssen 
vor  allem  zwei  Sorten  streng  auseinander  gehalten  werden:  das  Ol. 
Eucalypti  aus  den  Blättern  von  Eucalyptus  Globulus  und  das  so- 
genannte Ol.  Eucalypti  australe.  Ersteres  findet  Anwendung  in  der 
Medizin,  letzteres,  welches  erheblich  billiger  ist,  hauptsächlich  in  der 
Parfümerie;  doch  stimmen  wir  vollständig  der  Ansicht  von  Piesse 
bei,  daß  Eukalyptusöl  seinem  Gerüche  nach  durchaus  nicht  verdient, 
unter  die  Parfüms  gezählt  zu  werden.  „Eukalyptus  hat  einen  Geruch 
zwischen  Terpentinöl  und  Gajeputöl,  und  solange  die  Parfümerie  eine 
Kunst  der  süßen  Gerüche  ist,  kann  ein  solches  Ol  nicht  als  Parfüm  be- 
zeichnet werden.** 

Das  Eukalyptusöl  ist  in  nicht  rektifiziertem  Zustande  meist  gelb- 
lich, rektifiziert  dagegen  farblos,  klar,  dünnflüssig,  leichter  als  Wasser 
von  starkem  Geruch  und  brennendem  Geschmack.  Das  öl  von  Eu- 
calyptus Globulus  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,910 — 0,930,  löst 
sich  in  jedem  Verhältnis  in  90  %igem  Weingeist  und  in  2 — 3  Volumen 
70  %igem  Weingeist;  es  dreht  rechts,  an  bis  +  15^,  und  besteht  in 
der  Hauptsache  aus  Eucalyptol.  Das  sogenannte  australische  Euka- 
lyptusöl hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,86—0,91  und  ist  meist  von 
sehr  unvollkommener  Löslichkeit,  denn  selbst  von  90  %igem  Alkohol 
sind  gewöhnUch  mehrere  Volumina  zur  Lösung  erforderlich,  die  in 
vielen  FaJlen  nicht  einmal  ganz  vollständig  ist;  es  dreht  die  Ebene  des 
polarisierten  Lichts  stark  nach  links  und  enthält  als  Hauptbestandteil 
Phellandren,  dagegen  nur  wenig  Eucalyptol. 

Fencheltfl  (Oleum  Foeniculi)  wird  aus  den  Samen  von  Foeniculum 
vulgare  Oaertner  destilliert.  Es  ist  farblos  oder  schwach  gelblich, 
dünnflüssig,  von  dem  eigentümlichen  Fenchelgeruch.  Es  hat  ein  spezi- 
fisches Gewicht  von  0,965 — 0,977,  einen  Drehungswinkel  an  =  +  11^ 
bis  +  24^.  Es  löst  sich  in  gleichen  Teilen  90  %igem  Alkohol  und  in 
6—8  Volumen  80  %igem.  Es  enthält  50—60  %  Anethol,  femer  Fen- 
chon,  ein  Keton  von  der  Formel  C^oHieO  und  mehrere  Terpene. 

Direkte  Fälschui^en  kommen  bei  diesem  öl  fast  gar  nicht  vor; 
nur  wird  ihm  häufig  durch  Fraktionieren  oder  Ausfrieren  das  Anethol 
teilweise  entzogen.  Man  ermittelt  dies  am  besten  durch  Bestimmung 
des  Erstarrungspunktes,  der  nicht  unter  +  5°  C  betragen  darf. 

Geranlnmtfl  (Oleum  Geranii)  wird  aus  den  Blättern  mehrerer  Pelar- 
goniumarten  durch  Destillation  mit  Wasser  gewonnen.  Es  ist  eine 
farblose,  grünliche  oder  bräunUche  Flüssigkeit  von  angenehmem,  rosen- 
ähnlichem Geruch.  Im  Handel  kommen  verschiedene  Sorten  vor, 
die  kleine  Abweichungen  in  ihren  Eigenschaften  zeigen.  Das  fran- 
zösische Geraniumöl  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,896—0,905, 
einen  Drehungswinkel  «d  =  —  7°  30'  bis  — 10°,  das  afrikanische  ein 
spezifisches  Gewicht  von  0,892 — 0,904,  einen  Drehungswinkel  od  = 
—  6°  30'  bis  — 12°,  das  R6unionöl  ein  spezifisches  Gewicht  von 
0,888—0,896,  einen  Drehungswinkel  «d  =  — 8°  bis  — 14°,  das  spa- 
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niflohe  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,897 — 0,907,  einen  Drehungs- 
winkel an  =  —  7°  30'  bis  —  11°.  Die  drei  zuerst  genannten  öle  sind 
gewöhnlich  in  2 — 3  Teilen  70  %igem  Alkohol  klar  löslich;  bei  dem 
spanischen  ist  die  Lösung  meist  durch  Kristallflitter  von  Paraffin,  die 
bei  längerem  Stehen  an  der  Oberfläche  sich  ansammeln,  getrübt.  £ine 
Abscheidung  von  Oltropfen  am  Boden  des  Gefäßes  würde  auch  beim 
spanischen  Ol  eine  Verfälschung  mit  fettem  Ol  anzeigen. 

Unter  den  Geraniumölen  des  Handek  spielen  das  von  B^union  und 
das  afrikanische  die  größte  Rolle.  Die  Grünfärbung  einzelner  Ole, 
besonders  des  B^unionöles,  rührt  nicht  von  Kupfer  her,  sondern  von 
einem  in  den  höchsten  Fraktionen  enthaltenen,  im  reinen  Zustande 
wahrscheinlich  blauen  Körper.  Durch  den  Transport  in  Blechbüchsen, 
in  denen  das  Geraniumöl  meist  versandt  wird,  nimmt  es  häufig  eine 
braune  Farbe  und  einen  höchst  unangenehmen  Geruch  nach  faulen 
Eiern  an.  Dieser  ist  leicht  zu  entfernen,  wenn  man  das  Ol  in  flachen 
Schalen  einige  Tage  lang  der  Luft  aussetzt. 

Der  Hauptbestandteil  aller  Geraniumöle  ist  Geraniol,  ein  Alkohol 
von  der  Formel  C^oHigO.  Femer  ist  darin  ein  zweiter  Alkohol,  Zitro- 
nellol  Cio^2oO>  enthalten,  letzterer  besonders  reichlich  im  R^unionöle. 

Verfälscht  wird  das  Geraniumöl  mit  Terpentinöl,  Zedemholzöl, 
Gurjunbalsamöl  und  fettem  Ol,  Zusätze,  die  leicht  durch  ihre  Un- 
löslichkeit in  70  %igem  Alkohol  nachzuweisen  sind.  Fettes  Ol  bleibt 
bei  der  Destillation  mit  Wasserdampf  im  Rückstand. 

Grasöle.  Eine  Anzahl  Gräser,  die  zur  Gattung  Cymopogon  gehören 
und  besonders  in  Ostindien  und  auf  den  Inseln  des  indischen  Archipels 
heimisch  sind,  sind  infolge  eines  Gehalts  an  ätherischem  Ol  wohlriechend 
und  werden  deshalb  jetzt  vielfach  kultiviert.  Die  aus  solchen  Gras- 
arten gewonnenen  Ole  sind  das  Zitronellöl,  das  Palmarosaöl, 
das  Gingergrasöl,  das  Lemongrasöl  und  das  Vetiveröl. 

Das  Zitronellöl  (Oleum  Citronellae)  wird  aus  Cymopogon  Nardus 
Stapf.  (Andropogon  Nardus  L,)  destilliert,  einem  Grase,  das  haupt- 
sächlich auf  Ceylon,  der  Halbinsel  Malakka,  sowie  auf  Java  angebaut 
wird.  Man  unterscheidet  das  geringere  Ceylon-  und  das  wertvollere 
Javaöl. 

Das  Ceylon-Zitronellöl  ist  eine  gelbe  bis  gelbbraune,  manchmal 
durch  Kupfer  grün  gefärbte  Flüssigkeit.  Oft  werden  ursprünglich 
braune  Ole  durch  Stehen  an  der  Luft  grün;  dies  tritt  nicht  ein,  wenn 
das  Kupfer  durch  Schütteln  mit  verdünnten  wässerigen  Säuren  ent- 
fernt wird.  Es  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,898 — 0,920,  das 
Drehungsvermögen  «d  ist  links,  —  7°  bis  —  22°.  Es  soll  sich  in  1  bis 
2  Volumen  80  %igem  Alkohol  klar  lösen  und  auch  bei  Zusatz  bis  zu 
10  Volumen  des  Lösungsmittels  eine  höchstens  opalisierende  Lösung 
geben,  die  aber  beim  Stehen  keine  Oltröpfchen  abscheiden  darf.  Der 
Hauptträger  des  Geruches  ist  das  Citronellal,  ein  Aldehyd  von  der 
Formel  CjoHigO,  das  zu  etwa  Ö — 10  %  im  Ol  enthalten  ist.  Von  Ter- 
penen  enthält  das  öl  nur  10 — 16  %.  Von  sauerstoffhaltigen  Bestand- 
teilen alkoholischer  Natur  ist  als  wichtigster  Geraniol  zu  nennen,  das 
zu  etwa  30 — 40  %  im  Ceylonöl  vorkommt. 
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Java-Zitronellöl  ist  farblos  bis  blaßgelb,  hat  ein  spezifisches  Gewicht 
von  0,885-^,901  bei  15°  C,  es  dreht  nach  links  bis  —  5°,  und  ist 
löslich  in  1 — 2  Volumen  80  %igein  Alkohol.  Sein  Geruch  ist  bedeutend 
feiner  als  der  des  Ceylonöles. 

Eine  bestimmte  Verseifungszahl  gibt  Zitronellöl  nicht,  da  man 
wegen  der  langsamen  Zersetzung  des  Zitronellals  durch  das  Alkali  je 
nach  der  Dauer  des  Kochens  verschiedene  Resultate  erhält. 

Bei  der  Prüfung  ist  das  Hauptaugenmerk  auf  die  Verfälschungen 
mit  fettem  Ol  und  Petroleum  zu  richten.  Letzteres  erniedrigt  das 
spezifische  Gewicht  ziemlich  stark,  während  fettes  öl  in  dieser  Hinsicht 
kaum  bemerkbare  Abweichungen  hervorbringt.  Beide  Verfälschungs- 
mittel  können  dureh  ihr  Verhalten  gegen  80  %igen  Alkohol  erkannt 
werden.  Fetteaf  Ol  setzt  sich  nach  längerem  Stehen  in  Tropfen  am 
Boden  ab,  während  Petroleum  sich  an  der  Oberfläche  der  Flüssigkeit 
ausscheidet.  Mit  fettem  Ol  verfälschtes  Zitronellöl  ist  weder  in  1 — 2, 
noch  in  10  TeUen  80  %igen  Alkohols  löslich,  während  ein  mit  nicht  all- 
zugroßen Mengen  Petroleum  versetztes  Ol  mit  1 — 2  Teilen  Alkohol  eine 
klare  Lösung  gibt,  die  sich  bei  weiterem  Zusatas  des  Lösungsmittels  trübt 
und  erst  beim  längeren  Stehen  Tropfen  an  der  Oberfläche  abscheidet. 

Zur  Beurteilung  des  Öles  ist  die  Azetylierung  sehr  zu  empfehlen; 
der  Gehalt  an  Gesamtgeraniol  (Geraniol  und  CitroneUal)  soll  bei  Ceylon- 
Zitronellöl  wenigstens  54  %,  bei  Javaöl  etwa  80  %  und  darüber  betragen. 

Palmarosaöl  (Oleum  Palmarosae  s.  Geranii  indicum),  auch  in- 
disches Grasöl,  Rusaöl,  indisches  oder  türkisches  Geraniumöl  genannt, 
ist  das  Ol  der  Blätter  von  Cymbogon  Martini  Stapf,  var.  Motia  (An- 
dropogon  Schoenanthus  L.),  einem  Grase,  das  in  Vorderindien  sehr 
verbreitet  ist.  Die  Bezeichnung  türkisches  Geraniumöl  stammt  aus 
früherer  Zeit,  wo  das  Ol  über  Konstantinopel  auf  den  europäischen 
Markt  kam.  In  Konstantinopel  wird  es  auf  besondere  Weise  präpariert 
und  dient  in  großem  Maßstabe  zur  Verfälschung  des  Rosenöles. 

Das  Palmarosaöl  ist  farblos  oder  hellgelb  und  hat  einen  angenehmen, 
an  Rosen  erinnernden  Geruch.  Sein  spezifisches  Gewicht  beträgt 
0,887 — 0,900.  Das  optische  Verhalten  ist  verschieden,  indem  ein  Teil 
der  Ole  schwach  nach  rechts,  ein  anderer  schwach  nach  links  dreht 
oder  inaktiv  ist.  In  3  oder  mehr  Teilen  70  %igen  Alkohols  ist  das  Ol 
klar  löslich.  Seine  Verseifungszahl  liegt  zwischen  12  und  50.  Der 
Hauptbestandteil  des  Palmarosctöles  (76 — 93  %)  ist  Geraniol,  ein 
Alkohol  von  der  Formel  C^^^fl,  der  bei  232—233"*  C  siedet.  Terpene 
enthält  das  Ol  nur  sehr  wenig. 

Das  Palmarosaöl  wird  vielfach  verfälscht.  Von  fremden  Zusätzen 
sind  gefunden:  Gurjunbalsamöl,  Zedemöl,  Terpentinöl,  Petroleum  und 
Kokosöl.  Sie  alle  verraten  sich  dureh  ihre  Unlöslichkeit  in  70  %igem 
Alkohol.  Petroleum  und  Terpentinöl  verringern  das  spezifische  Ge- 
wicht, während  fettes  Ol  dasselbe  erhöht.  Fettes  Ol  erhöht  außerdem 
die  Esterzahl  und  bleibt  bei  der  Destillation  mit  Wasserdampf  im 
Rückstand.  In  zweifelhaften  Fällen  ist  es  ratsam,  eine  Azetylierung 
vorzunehmen.  Ole  von  geringerem  Geraniolgehalt  als  75  %  sind  zu 
beanstanden. 
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Gingergiasöl  etammt  von  Cymbopc^ou  Martini  Stapf  var.  Sofia, 
einer  Grasart,  die  vom  Falmaroaagras  eigentlich  nur  durch  daa  anders 
beschaffene  ätherische  Ol  zu  unteracheideu  ist.  Der  Geruch  weicht 
stark  von  dem  des  PalmaroBaöles  ab  und  ist  weniger  fein  als  dieser. 
Daa  spezifische  Gewicht  liegt  zwischen  0,90  und  0,953,  die  Drehung 
zwischen  +  54  und  — 30°.  In  70  %igem  Alkohol  ist  Gingergrasöl 
nicht  immer  klar  löslich,  wohl  aber  in  0,5-^1 ,5  Volumen  u.  m.  80%  igen 
Alkohols,  doch  zeigt  auch  hier  die  verdünnte  Lösung  bisweilen  geringe 
Opaleszenz.  Bemerkenswerte  Bestandteile  des  Gingergrasöles  sind 
Geraniol  und  Dihydrocuminalkohol. 

Lemongrasöl,  indisches  Veibenaöl  (Oleum 
Adropogonia  citrati)  wird  aus  Cymbogon  flezuosus 
Stapf.  (Andropogon  eitratus  D.  C),  einem  in  Ost- 
indien, an  der  Malabarküste,  in  größerem  Maß- 
stäbe angebauten  Grase,  durch  Destillation  gewonnen. 
Ea  ist  von  rötlichgelber  bis  braum'oter  Farbe  und 
von  intensiv  zitronenartigem  Geruch  und  hat  ein 
spezifisches  Gewicht  von  0,895 — 0,905.  Es  ist  in 
Alkohol  leicht  löslich,  selbst  in  verdünntem,  denn 
es  gibt  mit  3  und  mehr  Teilen  70%igem  Alkohol 
klare  Lösungen.  Es  enthält  als  Hauptbestandteil 
(70 — 85  %)  Citral,  einen  Aldehyd  von  der  Formel 
^ift^isO  mit  sehr  kräftigem  Zitronengeruch. 

Ein  unter  dem  Kamen  ,, westindisches  Iiomon- 
grasöl"  bekanntes  Destillat  staount  von  Cymbo- 
pogon  eitratus  Stapf.  Man  baut  diese  Grasart  be- 
sonders auf  Ceylon  und  den  Straite  Settlements, 
außerdem  aber  auch  in  Nieder-Burma,  auf  Java,  in 
Afrika,  Brasilien,  Westindien,Gninea  usw.  Es  unter- 
scheidet sich  von  dem  ostindiachen  Ol  hauptsäch- 
lich durch  die  schlechtere  Löelichkeit,  denn  selbst 
^ff„^^;  Kölbcben  bgi  Verwendung  von  90  %igem  Alkohol  trübt  sich 
zur  Bestimmang  des    ,.  ..  ,    ^  ,,        x --  ■  ..       >       -.  »n 

Zitrftigehaltea   äthe-  °^^  zunächst  klare  Losung  meost  anl  weiteren  ALko- 
risaher  öle.         holzusatz.   Spezifisches  Gewicht  0,870 — 0,912.    Der 

Citralgehalt  schwankt  zwischen  53  und  83  %. 
Über  die  Qualität  des  Öles  gibt  eine  quantitative  Bestimmung  des 
Citrals  Auskunft.  Zur  Bestimmung  benutzt  mannachSchimmel  &Co. 
das  in  Fig.  127  in  V,  natürlicher  Größe  abgebildete  Glaskölbchen 
(Aldehydkölbchen)  von  100  ccm  Inhalt,  das  mit  einem  etwa  13  cm 
langen  Hals  von  8  mm  lichter  Weite  versehen  ist,  der  in  y^o  ccm  ein- 
geteilt ist.  Der  ganze  Hals  faßt  etwas  über  6  ccm;  der  Nullpunkt  der 
Skala  befindet  sich  ein  wenig  oberhalb  der  Stelle,  wo  der  Kolben  in  den 
Hals  übergeht.  In  diesem  Kölbchen  durchschüttelt  man  10  ccm  Oi 
mit  einer  gleichen  Menge  einer  ungefähr  30  %igen  Losung  von  Natrium- 
bisulfit  und  stellt  es  in  ein  kochendes  Wasserbad.  Nachdem  das  an- 
fangs entstehende  Gerinnsel  fhisaig  geworden  ist,  fügt  man  nach  und 
nach  unter  fortwährendem  Erv^rmen  im  Waaserbade  und  häufigem 
Umschütteln  soviel  Bisulfitlösung  hinzu,  bis  das  Kölbchen  zu  stAfk 
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drei  Vierteln  gefüllt  ist.  Dann  erwärmt  man  noch  einige  Zeit  im  Wasser- 
bade, bis  keine  festen  Teilchen  mehr  in  der  Flüssigkeit  schwimmen, 
die  Salzlösung  mit  einem  klaren  öl  überschichtet  und  der  zitronen- 
artige Geruch  verschwunden  ist.  Nach  dem  Erkalten  füllt  man  das 
Kölbchen  mit  Bisulfitlösung  auf,  so  daß  das  Ol  in  den  Hals  steigt  und 
die  untere  Grenze  der  Olschicht  genau  mit  dem  Nullpunkte  der  Skala 
auf  dem  Flaschenhalse  abschneidet.  Die  Anzahl  Kubikzentimeter 
des  nicht  in  Reaktion  getretenen  Öles  liest  man  auf  der  Skala  ab  und 
findet,  indem  man  sie  von  10  abzieht,  den  Zitralgehalt. 

An  SteUe  der  Bisulfitlösung  kann  man  auch  eine  frisch  bereitete, 
konzentrierte  (40  %ige)  Lösung  von  neutralem  Sulfit  verwenden,  darf 
dann  aber  nur  5  ccm  öl  in  Arbeit  nehmen,  oder  muß  ein  200  ccm  fassen- 
des Aldehydkölbchen  benutzen.  Das  bei  der  Beaktion  freiwerdende 
Natriumhydroxyd  muß  von  Zeit  zu  Zeit  mit  verdünnter  Essigsäure 
(1  :  5)  neutralisiert  werden,  da  es  auf  den  chemischen  Vorgang  im  ent- 
gegengesetzten Sinne  einwirkt.  Um  die  Alkalibildung  beobachten  zu 
können,  setzt  man  der  Flüssigkeit  einige  Tropfen  einer  alkoholischen 
Phenolphtalelnlösung  hinzu.  Der  Prozeß  ist  beendet,  wenn  bei  wei- 
terem Erwärmen  selbst  nach  Zusatz  von  neuer  Natriumsulfitlösung 
keine  Rötung  mehr  eintritt.  Im  übrigen  verfährt  man  wie  bei  der 
Bisulfitmethode. 

Vetiveröl,  Iwarankusaöl  (Oleum  Vetiveris  s,  0.  Ivarancusae 
8.  O.  Andropogonis  muricati)  wird  aus  den  sogenannten  Cus-Cus,  den 
Wurzeln  der  besonders  in  Vorderindien  und  auf  Ceylon  vorkommenden 
Vetiveria  zizanioides  Stapf.  (Andropogon  muricatus  Retz.)  gewonnen. 
Die  Destillation  wird  wegen  der  damit  verbundenen  Schwierigkeiten 
meist  in  Europa  ausgeführt,  in  neuerer  Zeit  wird  sie  aber  auch  auf 
R^union  betrieben.  Die  in  Europa  destillierten  öle  haben  ein  spezi- 
fisches Gewicht  von  1,015—1,040,  die  R^unionöle  von  0,990—1,020. 
Die  Unterschiede  hängen  teils  mit  der  Destillation  zusammen,  teils  aber 
auch  damit,  daß  in  Europa  trockene,  auf  Reunion  frische  Wurzeln 
verarbeitet  werden.  Vetiveröl  dürfte  unter  den  ätherischen  ölen  das 
dickflüssigste  sein.  Es  ist  von  dunkelblonder  bis  dunkelbrauner  Farbe 
und  intensivem,  stark  anhaftendem  Geruch.  In  der  Parfümerie  dient 
es  hauptsächlich  zum  Fixieren  leicht  flüchtiger  Gerüche.  —  Verfäl- 
schungen mit  fettem  öl,  die  bisweilen  vorgekommen  sind,  erkennt  man 
an  der  Löslichkeit  in  Alkohol.  1  Teil  öl  muß  mit  2  Teilen  80  %igem 
Alkohol  eine  klare  Lösung  geben. 

Irisöl,  Veilchenwurzelöl  (Oleum  Wdis)  wird  aus  der  sogenannten 
Veilchenwurzel,  dem  Rhizom  von  Iris  florentina  L.,  Iris  pallida  Lam. 
und  Iris  germanica  L.,  die  hauptsächlich  in  der  Provinz  Florenz  kulti- 
viert werden,  durch  Dampfdestillation  gewonnen.  Es  besitzt  eine 
gelblichweiße  bis  gelbe  Farbe  und  ist  bei  gewöhnlicher  Temperatur 
von  ziemlich  fester,  butter-  oder  wachsartiger  Konsistenz,  so  daß  es 
erst  durch  Erwärmen  flüssig  gemacht  werden  kann.  Es  besteht  zum 
allergrößten  Teile  aus  einem  festen,  geruchlosen  Körper,  dem  das 
flüssige,  lieblich  duftende  öl  anhängt.  Der  feste  Anteil  wurde  früher 
als  Irisstearopten  bezeichnet;  er  ist  aber  nach  Flückiger  Mjnistir- 
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säure.  Der  den  veilchenartigen  Geruch  bedingende  Körper  ist  das 
Iron ,  ein  Keton  von  der  Formel  CisH^oO.  Es  ist  erheblich  teurer  als 
das  lonon,  von  dem  es  sich  im  Geruch  wesentlich  unterscheidet,  und 
findet  nur  zu  ganz  feinen  Parfümerien  Verwendung. 

Das  Irisöl  ist  eins  von  den  ätherischen  ölen,  die  sich  ohne  Nachteil 
für  die  Qualität  Jahre  lang  halten,  und  dient  als  Ersatz  und  zur  Ver- 
stärkung des  natürlichen  Veilchengeruchs;  es  kann  jedoch  nur  zu 
teureren,  ganz  feinen  Parfümerien  Verwendung  finden,  da  es  infolge  der 
äußerst  geringen  Ausgiebigkeit  der  Wurzel  (aus  1000  Teilen  1 — 2  Teile 
Ol)  sehr  teuer  ist  und  im  Preise  größtenteils  noch  über  dem  Rosenöl 
steht.  Ein  noch  viel  kostspieligeres  Produkt  ist  das  flüssige  Irisöl,  das 
nur  die  wohlriechenden,  etwa  15  %  ausmachenden  Bestandteile  des 
festen  Öles  enthält  und  in  der  Hauptsache  aus  Iron  besteht.  Es  spielt 
nach  H.  Mann  in  der  Parfümerie  eine  große  Rolle,  weil  es  in  Seifen 
sehr  haltbar  ist. 

Als  Irisöl  wird  im  Handel  zuweilen  ein  flüssiges  oder  halbflüssiges 
Ol  angetroffen,  das  durch  Destillation  von  Iriswurzel  mit  Zedernholzöl 
oder  anderen  ätherischen  Ölen  gewonnen  wird  oder  auch  nur  ein  Ge- 
menge von  solchen  Ölen  mit  Irisöl  ist. 

Ktimmeltfl  (Oleum  Carvi)  wird  aus  den  zerkleinerten  Samen  von 
Carum  Carvi  L,  durch  Destillation  gewonnen.  Es  ist  im  gereinigten, 
frischen  Zustande  farblos,  sehr  dünnflüssig,  mit  Kümmelgeruch  und 
besitzt  einen  brennenden,  erwärmenden  Geschmack.  Mit  der  Zeit 
nimmt  das  Ol  eine  gelbe  Farbe  an.  Für  die  Destillation  kommen  haupt- 
sächlich der  holländische,  der  norwegische  und  der  ostpreußische  Küm- 
mel in  Betracht. 

Das  Kümmelöl  besteht  aus  einer  sauerstoffhaltigen  Verbindung 
von  der  Formel  C10H14O,  welche  früher  als  Carvol  bezeichnet  wurde, 
jetzt  aber  nach  dem  Vorschlage  von  Wallach  Carvon  .genannt  wird 
und  der  Träger  des  Kümmelgeruches  ist,  und  einem  von  Schweizer 
Carven  genannten  Kohlenwasserstoff,  welcher  nach  Wallachs  Unter- 
suchung r-Limonen  ist.  Das  Kümmelöl  ist  löslich  in  3 — 10  Vo- 
lumen 80  %igen  oder  1  Volumen  90  %igen  Alkohols.  Sein  spezifisches 
Gewicht  liegt  zwischen  0,907  und  0,912.  Je  reicher  das  Ol  an  Carvon 
ist,  um  so  höher  ist  das  spezifische  Gewicht.  Die  optische  Drehung  ap 
beträgt  +70  bis  +80°. 

Die  Trennung  des  Carvens  und  Carvons  wird  gewöhnlich  durch 
fraktionierte  Destillation  bewirkt.  Das  Carvon,  welches  einen  doppelt 
so  starken  Geruch  und  Geschmack  wie  Kümmelöl  zeigt,  löst  sich  be- 
deutend leichter  in  Spiritus  als  letzteres.  Das  Carven  wird  zu  sehr 
niedrigen  Preisen  angeboten  und  düifte  sich  deshalb  zum  Parfümieren 
billiger  Seifen  eignen. 

Im  Handel  begegnet  man  häufig  Kümmelölen,  denen  ein  Teil  des 
wertvollen  Carvons  entzogen  ist,  andereiseits  findet  man  oft  unter  der 
Bezeichnung  „Carvol"'  Ole,  aus  denen  nur  ein  Teil,  nicht  alles  limonen 
entfernt  ist.  Derartige  Produkte  sind  sehr  leicht  an  ihrem  abweichen- 
den spezifischen  Gewichte  zu  erkennen.  Bei  der  Begutachtung  von 
Carvol  ist  außerdem  die  Löslichkeit  in  50  %igem  Alkohol  (15 — 20  Vo- 
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lumen)  zu  berücksichtigen.  Der  Carvongehalt  und  damit  der  Wert 
eines  Kümmelöles  kann  aus  seiner  Dichte  berechnet  werden,  indem 
man  das  spezifische  Gewicht  0,964  für  Carvon  und  0,850  für  Carven 
zugrunde  legt.  Bezeichnet  nun  a  das  spezifische  Gewicht  des  zu 
untersuchenden  Öles,  b  das  spezifische  Gewicht  des  Komponenten 
Carven,  c  die  Differenz  der  spezifischen  Gewichte  des  Carvons  (0,964) 
und  des  Carvens  (0,850),  so  erhält  man  die  Menge  des  anderen  Kom- 
ponenten Carven  x  in  Prozenten  durch  folgende  Gleichung: 

(a— b)  '  100 


Diese  Bestimmungsmethode,  die  für  praktische  Zwecke  ausreicht, 
beruht  auf  der  Voraussetzung,  daß  Carvon  und  Carven  die  einzigen 
Bestandteile  des  Kümmelöles  sind.  Legt  man  Wert  auf  unbedingt 
genaue  Resultate,  so  muß  man  das  Carvon  mit  Hilfe  von  neutralem 
Natriumsulfit  bestimmen,  womit  Carvon  eine  in  Wasser  lösliche  Ver- 
bindung bildet.  Die  Ausführung  der  Bestimmung  ist  bei  Lemongrasöl 
(S.  432)  näher  angegeben. 

Kümmelöl  wird  häufig  mit  Alkohol  gefälscht,  weshalb  eine  Prüfung 
darauf  nicht  zu  unterlassen  ist;  ferner  sind  stets  spezifisches  Gewicht 
und  Löslichkeit  in  Weingeist  zu  bestimmen,  um  anderweitige  Ver- 
fälschungen (Terpentinöl)  oder  carvonarme.  öle  erkennen  zu  können. 

LaTendeUl  (Oleum  Lavandulae)  wird  im  südlichen  Frankreich,  be- 
sonders in  den  Departements  Drdme,  Basses- Alpes  und  Vaucluse,  aus 
den  Blüten  der  dort  wild  wachsenden  Lavandula  officinalis  Ohaix  in 
großen  Mengen  destilliert.  Es  ist  dünnflüssig,  farblos  oder  gelblich, 
von  starkem  Geruch  und  scharfem,  aromatischem,  etwas  bitterem 
Geschmack  und  läßt  sich  mit  90  %igem  Weingeist  in  jedem  Verhältnis 
klar  mischen,  während  von  70  %igem  Alkohol  3  Teile  erforderlich  sind. 
Mit  Dampf  destillierte  öle  erfordern  aber  zur  Lösung  bis  zu  10  Volumen 
70  %igen  Alkohols,  vereinzelt  bleibt  auch  dann  noch  eine  leichte  Trü- 
bung bestehen.  Das  spezifische  Gewicht  ist  0,882 — 0,896,  der  Drehungs- 
winkel  ai>  =  —  3°  bis  —  9°. 

Auch  in  England  wird  Lavendelöl  destilliert  und  zwar  ausschließlich 
aus  kultivierten  Pflanzen,  die  Produktion  ist  aber  im  Vergleich  mit  der 
französischen  von  ganz  untergeordneter  Bedeutung.  Das  Ol  führt 
den  Namen  Mitcham-Lavendelöl  und  ist  besonders  in  England  sehr 
geschätzt. 

Das  französische  Lavendelöl  enthält  nach  den  Untersuchwigen 
von  Bertram  und  Walbaum  als  Hauptbestandteil  I-Linalylazetat, 
dessen  Menge  bei  den  Handelsölen  in  der  Regel  30 — 40  %,  bei  den 
in  sachgemäßer  Weise  mit  Dampf  destillierten  ölen  aber  bis  nahe 
an  60  %  beträgt.  Nach  dem  Gehalt  an  Linalylazetat  teilt  man  die 
Lavendelöle  in  verschiedene  Klassen  ein  und  unterscheidet  solche 
von  30,  35,  40  und  50  %  und  darüber.  Der  Wert  des  Öles  steigt  mit 
dem  Estergehalt.  öle  mit  weniger  als  30  %  Linalylazetat  sind  meist 
verfälscht. 
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Das  englische  Lavendel  öl  unterscheidet  sich  vom  französischen 
durch  einen  kampfer-  oder  vielmehr  zineolartigen  Nebengeruch,  sowie 
durch  seinen  niedrigen  Estergehalt;  es  enthält  von  letzteren  nur 
6—10  %. 

Der  Wert  des  französischen  Lavendelöles  hängt,  wie  aus  dem  oben 
Gesagten  zu  ersehen  ist,  abgesehen  von  der  Feinheit  und  Reinheit  des 
Geruchs,  von  seinem  Gehalt  an  Linalylazetat  ab.  Bei  der  Prüfung  und 
Wertbestimmung  des  Öles  ist  deshalb  die  quantitative  Verseif  ung  vor- 
zunehmen. Ihre  Ausführung  ist  auf  S.  412  ausführlich  beschrieben.  — 
Bei  der  Prüfung  auf  fremde  Zusätze  sind  ferner  das  spezifische  Gewicht, 
das  Drehungsvermögen  und  die  Löslichkeit  in  70  %igem  Alkohol  zu 
ermitteln.  Die  häufigsten  Verf alschungsmittel  sind  Terpentinöl,  Zedern- 
holzöl  und  Spiköl.  Terpentinöl  verringert  die  Löslichkeit  in  70  %igem 
Alkohol  und  erniedrigt  das  spezifische  Gewicht.  Spiköl  beeinflußt 
die  Löslichkeit  nicht,  verringert  aber  den  Estergehalt.  Zu  neuerdings 
recht  beliebten  Zusätzen  gehören  auch  hier  künstliche  Ester,  worüber 
schon  bei  Bergamottöl  Näheres  gesagt  wurde. 

Aus  den  Blüten  von  Lavandula  spica  D,  G.  wird  im  südlichen  Frank- 
reich durch  Destillation  das  Spiköl  gewonnen.  Es  ist  gelblich  und 
nähert  sich  in  seinem  Geruch  mehr  dem  Bosmarinöl  als  dem  näher  ver- 
wandten Lavendelöl.  Es  ist  meist  schwach  rechtsdrehend,  hat  ein 
spezifisches  Gewicht  von  0,905 — 0,918  und  löst  sich  in  2 — 3  und  mehr 
Teilen  70  %igen  Alkohols  klar  auf. 

Verfälscht  wird  es  hauptsächlich  mit  Terpentinöl,  eine  Verfälschung, 
die  sich  durch  die  Erniedrigung  des  spezifischen  Gewichts  und  Ver- 
minderung der  Löslichkeit  zu  erkennen  gibt.  -' 

Die  Lavendelöle  sind  sehr  empfindlich  gegen  Luft  und  Licht,  unter 
deren  Einfluß  sie  einen  terpentinartigen  Geruch  annehmen,  weshalb  sie 
in  gut  verschlossenen  Gefäßen  und  im  Dunkeln  aufzubewahren  sind. 

LtnaloStfL  Mit  dem  Namen  Linalodöl  werden  öle  aus  dem  Holze 
ganz  verschiedener  Bäume  und  verschiedener  Herkunft  wegen  der  großen 
Ähnlichkeit  ihrer  physikalischen  und  chemischen  Eigenschaften  be- 
zeichnet. Die  Heimat  der  einen  ist  Mexiko,  die  der  anderen  Französisch- 
Guayana.  Das  mexikanische  Linaloeholz  stammt  von  Bursera  Delpe- 
ohiana  Poiaa.  und  möglicherweise  auch  von  Bursera  Aloexylon  ^n^Jer 
ab.  Die  Stammpflanze  des  LinaloSholzes  von  Cayenne,  welches  von 
den  Eingeborenen  likari  genannt  wird,  ist  noch  nicht  ganz  sicher  er- 
mittelt. 

Das  mexikanische  öl  ist  dünnflüssig,  wasserhell  bis  gelblich  und 
von  angenehmem  Linaloolgeruch.  Das  spezifische  Gewicht  ist  0,875 
bis  0,891,  der  Drehungswinkel  «p  =  —  3  bis  —  14°.  Das  Cayenneöl 
ist  feiner  im  Geruch.  Das  spezifLsche  Gewicht  beträgt  0,870 — 0,880, 
der  Drehungswinkel  «d  =  — 10°  bis  —  20°.  Mit  2  und  mehr  Teilen 
70  %igen  Alkohols  geben  beide  öle  eine  klare  Lösung. 

Die  bei  Linaloeöl  mehrfach  beobachtete  Verfälschung  mit  fetten 
ölen  kann  durch  dessen  Unlöslichkeit  in  70  %igem  Alkohol,  die  Er- 
höhung des  spezifischen  Gewichts  und  die  hohe  Verseifungszahl  nach- 
gewiesen werden. 
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Menthaöle.  Die  Gattung  Mentha  liefert  dem  Handel  die  wesentlich 
voneinand^  verschiedenen  ätherischen  öle:  das  Krause  minzöl,  das 
Pfefferminzöl  und  das  Poleyöl. 

Man  unterscheidet  im  Handel  amerikanisohes,  englisches,  deutsches 
und  russisches  Krauseminzöl.  Das  amerikanische  und  das  englische 
öl  werden  aus  dem  Ej'aute  von  Varietäten  von  Mentha  viridis  L, 
gewonnen,  das  deutsche  hauptsächlich  aus  Mentha  spicata  Uuda.  var. 
crispata  (Schrad.)  Briq.  und  das  russische  öl  von  Varietäten  von 
Mentha  verticillata.  Das  amerikanische,  englische  und  deutsche  öl 
sind  wenig  voneinander  verschieden.  Alle  drei  öle  bilden  eine  farb- 
lose, grünliche  oder  grünlichgelbe  Flüssigkeit  von  starkem  Krause* 
minzgemch.  Mit  dem  Alter  und  durch  Stehen  an  der  Luft  wird  das 
öl  dunkler  und  dickflüssiger.  Das  spezifische  Gewicht  schwankt  von 
0,920—0,940.  Die  öle  enthalten  40—60  %  Carvon;  der  Träger  des 
charakteristischen  Krauseminzgeruchs  soll  das  Azetat  des  Idhydro- 
cuminalkohols  sein.  Reine  Krauseminzöle  *  sind  in  gleichen  Teilen 
90  %igen  Alkohols  löslich;  bei  weiterem  Zusatz  des  Lösungsmittels 
tritt  Trübung  ein. 

Das  russische  £a*au8eminzöl,  das  zum  großen  Teil  in  Rußland  selbst 
verbraucht  wird,  unterscheidet  sich  vom  amerikanischen  und  deutschen 
öl  durch  seinen  faden  und  nur  sehr  schwach  krauseminzartigen  Geruch 
und  sein  geringeres  spezifisches  Gewicht,  0,883 — 0,889,  femer  durch 
seinen  geringen  Carvon-  und  seinen  hohen  Linaloolgehalt. 

Pfefferminzöl  (Oleum  Menthae  piperitae)  wird  aus  dem  Kraute 
von  Mentha  piperita  L,  und  einigen  Abarten  gewonnen.  Die  Haupt- 
menge des  Öles  liefert  Japan,  dann  folgen  Amerika  und  England;  von 
geringerer  Bedeutung  sind  das  deutsche,  französische  und  italienische 
Destillat.  Für  den  Handel  ist  in  neuerer  Zeit  das  japanische  Pfeffer- 
minzöl von  allergrößter  Wichtigkeit  geworden.  Im  rohen  Zustand 
hat  es  zwar  einen  eigentümlichen,  etwas  tranigen  Geruch,  durch  ent- 
sprechende Reinigung  lassen  sich  aber  daraus  öle  von  vorzüglicher 
Beschaffenheit  herstellen,  u.  a.  auch  die  sogenannte  Arzneibuchware. 
Auch  die  Verarbeitung  japanischen  Pfefferminzöles  in  Verbindung  mit 
amerikanischem  öl  liefert,  wenn  wirklich  fachmännisch  durchgeführt, 
eine  Qualität,  die  den  in  früheren  Jahren  —  ob  mit  Recht  oder  Un- 
recht sei  dahingestellt  —  besonders  geschätzten,  englischen  Marken 
vollkommen  ebenbürtig  ist.  Von  amerikanischen  ölen  erfreuen  sich 
die  Marken  H.  G.  Hotchkiß,  A.  M.  Todd  und  Fritzsche  Brothers 
eines  sehr  guten  Rufes. 

Pfefferminzöl  ist  dünnflüssig,  farblos,  gelblich  oder  grüngelb,  von 
starkem,  aber  angenehmem  Geruch  und  kühlendem,  lange  anhaltendem 
Geschmack.    Altes  öl  wird  dickflüssig  und  reagiert  daim  sauer. 

In  ihren  physikalischen  Eigenschaften  und  ihrer  chemischen  Zu- 
sammensetzung zeigen  die  verschiedenen  Pfefferminzöle  Abweichungen, 
was  sich  leicht  daraus  erklärt,  daß  die  in  den  verschiedenen  Weltteilen 
Pfefferminzöl  liefernden  Pflanzen  nicht  identisch  sind.  Für  die  prak- 
tische Verwendung  sind  Geschmack  und  Gerach  maßgebend,  Eigen- 
schaften, an  denen  geübte  Kenner  imstande  sind,  die  drei  hauptsäch- 
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liebsten  Handelssorten,  das  englische,  amerikanische  und  japanische 
öl,  voneinander  zu  unterscheiden,  was  wegen  der  großen*  Preisdiffe- 
renzen von  Wichtigkeit  ist.  Durch  die  chemische  und  physikalische 
Untersuchung  ist  es  nicht  immer  möglich,  den  Ursprung  der  öle  mit 
Sicherheit  zu  erkennen;  ganz  unmöglich  ist  es,  wenn  es  sich  um  Ge- 
mische verschiedener  Ole  handelt. 

Der  Hauptbestandteil  aller  Pfefferminzöle  ist  das  Menthol,  ein 
Alkohol  von  der  Formel  CjoHgoO,  von  starkem  Pfefferminzgeruch  und 
kühlendem  Geschmack.  Ü^s  normale  (ungetrennte)  japanische  Ol  ist 
so  reich  an  Menthol,  daß  es  selbst  bei  gewöhnlicher  Temperatur  eine 
feste,  mit  öl  getränkte  KristaUmasse  bildet.  Gerade  bei  den  feinsten 
ölen  zeigen  sich  aber  oft  erst  bei  sehr  langem  Verweilen  im  Kälte- 
gemisch  kristallinische  Ausscheidungen,  woraus  hervorgeht,  daß  die 
Menge  an  kristallisierbarem  Menthol  nicht  für  die  Güte  des  Öles  maß- 
gebend ist. 

Der  Unterschied  in  den  spezifischen  Gewichten  der  verschiedenen 
Pfefferminzöle  ist  zwar  nicht  sehr  bedeutend,  aber  doch  so  groß,  daß 
man  bisweilen  daraus  auf  den  Ursprung  der  öle  schließen  kann.  Das 
amerikanische  öl  hat  meist  eine  Dichte  von  0,900 — 0,920,  das  eng- 
lische von  0,900 — 0,910,  das  normale  japanische  öl  von  0,895 — 0,902 
(bei  24°!)  und  das  von  dem  Bohmenthol  getrennte  flüssige  öl  von 
0,89ö — 0,905.  Gereinigtes  japanisches  öl  (sogenannte  Arzeneibuchware) 
hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,900 — 0,910. 

Die  Pfefferminzöle  lösen  sich  in  70  %igem  Alkohol,  amerikanisches 
und  rohes  japanisches  öl  in  2,5 — ^5  Volumen,  englisches  und  gereinigtes 
japanisches  Ol  (Arzneibuchware)  in  2 — ^3,5  Volumen;  auf  weiteren  Al- 
koholzusatz bleibt  die  Lösung  bei  der  Arzneibuchware  stets  und  beim 
englischen  Ol  meist  klar,  während  bei  den  beiden  anderen  Sorten  ge- 
wöhnlich Opaleszenz  bis  Trübung  eintritt. 

Um  die  Herkunft  eines  Pfefferminzöles  zu  erkennen,  wird  auch  eine 
Farbreaktion  empfohlen,  die  aber,  wie  hier  ausdrücklich  betont  sein 
soll,  nicht  immer  ausschlaggebend  ist.  Mischt  man  im  Beagenzglase 
5  Tropfen  amerikanisches  oder  englisches  Pfefferminzöl  mit  1  ccm  Eis- 
essig, so  tritt  nach  Verlauf  von  einigen  Stunden  eine  blaue  Färbung 
ein,  die  allmählich  an  Intensität  zunimmt  und  nach  etwa  24  Stunden 
ihr  Maximum  erreicht.  Hierauf  zeigt  die  Mischung  mit  amerikanischem 
Ol  im  durchfallenden  Lichte  ein  tiefes  Dunkelblau,  während  sie  im 
auffallenden  Lichte  prachtvoll  kupferfarbig  fluoresziert.  Bei  englischem 
öl  sind  diese  Erscheinungen  weniger  intensiv;  oft  tritt  nur  eine  hell- 
blaue Färbung  mit  schwach  rötlicher  Fluoreszenz  auf.  Japanisches 
öl  zeigt  diese  Reaktion  nicht,  die  Mischung  bleibt  farblos.  Gelindes 
Erwärmen  beschleunigt  das  Eintreten  der  Reaktion  sehr;  man  erhält 
aber  dann  kein  so  reines  Blau,  sondern  eine  mehr  violette  Nuance. 
Zum  Gelingen  der  Reaktion  ist  der  Zutritt  der  Luft  erforderlich;  schließt 
man  diese  vollständig  ab,  so  ist  selbst  nach  mehreren  Tagen  keine  Fär- 
bung wahrzunehmen. 

Als  Verfälschungsmittel  für  Pfefferminzöl  werden  angegeben:  fette 
öle,   Petroleum,  Weingeist,  Terpentinöl  und  andere  ätherische  öle. 
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Auf  Spiritus  ist  in  der  auf  S.  415  angegebenen  Weise  gesondert  zu 
prüfen.  Die  meisten  übrigen  Verfälschungen  beeinträchtigen  die  Lös- 
Uchkeit  in  70  %igem  Alkohol  sowie  den  Mentholgehalt,  dessen  Be- 
stimmung daher  von  großem  Werte  ist.  Man  verfährt  dabei  in  der 
auf  S.  412  beschriebenen  Weise,  wo  auch  die  Berechnung  angegeben  ist. 

Zwar  wird  hierdurch  der  in  dem  öl  vorhandene  Mentholgehalt 
nicht  ganz  genau  ausgedrückt,  da  bei  dieser  Berechnung  angenommen 
ist,  daß  alles  Menthol,  das  als  Ester  zugegen  ist,  an  Essigsäure  gebunden 
sei,  während  es  in  Wirklichkeit  teilweise  auch  mit  Isovaleriansäure 
verbunden  ist;  außerdem  bleibt  dabei  unberücksichtigt,  daß  ein  Teil 
des  Menthols  schon  von  vornherein  als  Ester  in  dem  öl  vorhanden 
ist,  für  die  Praxis  genügen  aber  die  so  erhaltenen  Resultate. 

Pole y öl  (Oleum  Menthae  Pulegii)  wird  im  südlichen  Frankreich, 
Spanien,  Algier  und  der  asiatischen  Türkei  durch  Destillation  des 
Krautes  von  Mentha  Pulegium  L.  gewonnen.  Es  hat  eine  gelbliche 
bis  rötlichgelbe  Farbe  und  einen  starken,  pfefferminzähnlichen  (Jeruch 
und  löst  sich  in  2  und  mehr  Teilen  70  %igem  Alkohol  klar  auf.  Das 
spezifische  Gewicht  ist  0,930 — 0,960,  der  Drehungswinkel  «d  =  +  15  ° 
bis  +25°.  Der  Geruch  des  Poleyöles  wird  durch  den  wesentlichen 
Gehalt  an  Pulegon,  ein  Keton  von  der  Formel  CioH^eO,  bedingt. 

Nelkenöl  (Oleum  Caryophyllorum)  wird  aus  den  Gewürznelken, 
den  getrockneten  Blütenknospen  von  Caryophyllus  aromaticus  L, 
Eugenia  caryophyllata  Thunb.)  gewonnen.  Es  ist,  frisch  destilliert, 
eine  fast  farblose  bis  gelbliche  Flüssigkeit,  die  mit  zunehmendem  Alter 
dunkler  wird,  von  dem  starken  Geruch  der  Gewürznelken  und  an- 
haltend brennendem  GeschmSrck.  Das  spezifische  Gewicht  schwankt 
von  1,043—1,070.    Das  öl  ist  in  2  Teilen  70  %igem  Alkohol  löslich. 

Der  Hauptbestandteil  des  Nelkenöles,  der  zugleich  den  Geruch  be- 
dingt, ist  Eugenol,  ein  Phenol  von  der  Formel  CioH^gOa.  Es  ist 
schwach  gelblich  gefärbt,  hat  den  Geruch  und  Geschmack  der  Gewürz- 
nelken, gibt  mit  Eisenchlorid  in  alkoholischer  Lösung  Blaufärbung 
und  liefert  bei  der  Oxydation  Vanillin  und  Vanillinsäure.  Der  Eugenol- 
gehalt eines  guten  Nelkenöles  beträgt  wenigstens  etwa  80  %.  Die 
Bestimmung  erfolgt  mit  3  %iger  Natronlauge  unter  Erwärmen  im 
Wasserbad,  um  das  im  Nelkenöl  neben  Eugenol  vorhandene  Azeteugenol 
mitzubestimmen,  wozu  man  zweckmäßig  das  auf  8.  432  beschriebene 
Aldehydkölbchen  verwendet. 

Ein  geringeres  Nelkenöl  erhält  man  aus  den  Stengeln  der  Nelken- 
knospe. Es  kommt  unter  dem  Namen  Nelkenstielöl  in  den  Handel, 
ist  in  seinen  Eigenschaften  dem  Nelkenöl  sehr  ähnlich,  hat  aber  einen 
weniger  angenehmen  Geruch.  Es  wird  häufig  als  Nelkenöl  verkauft, 
eine  Fälschung,  die  sich  nur  am  Geruch  erkennen  läßt.  —  Verfälschungen 
verraten  sich  durch  die  Erniedrigung  des  spezifischen  Grewichts  und 
des  Eugenolgehalts,  manche  auch  dadurch,  daß  die  öle  nicht  in  2  Teilen 
70  %igem  Alkohol  klar  löslich  sind. 

Origanumöle.  Durch  Destillation  des  Krautes  von  Origanum  Ma- 
jorana L.  wird  das  Majoranöl  (Oleum  Majoranae)  gewonnen.  Es  ist 
gelblich  oder  grünlichgelb  und  wird  nach  längerer  Zeit  dunkler.     Der 
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Geruch  des  Majoranöles  ist  weniger  aogenebm  als  der  des  Krautes, 
der  Geschmack  gewürzhaft.  Das  spezifische  Gewicht  ist  0,89 — 0,91, 
der  Drehungswinkel  a©  =  +  16°  bis  +  19°.  Das  öl  gibt  mit  gleichen 
Teilen  90  %igem  und  2  Teilen  80  %igem  Weingeist  eine  klare  Lösung. 

Aus  dem  Kraut  von  Origanum  vulgare  L,  erhält  man  das  Dostenöl 
(Oleum  Origani  vulgaris  s.  Ol.  Origani  gallicum),  ein  Ol  von  kräftig 
aromatischem  Geruch,  das  wenig  oder  gar  keine  Verwendung  findet. 

Die  französischen  Dostenöle  des  Handels  sind  nach  Schi  mme  1  &  Co. 
meist  poleiartig  riechende  Kompositionen,  in  denen  keine  Spur  des 
echten  Öles  enthalten  sein  dürfte. 

Spanisch  Hopfenöl  oder  kretisch  Dostenöl  (Oleum  Origani 
cretici)  wird  durch  Destillation  der  blühenden  Pflanzen  verschiedener 
Origanumarten  (u.  a.  Or.  hirtum,  Or.  smymaeum)  gewonnen.  Die 
Haupthandelsmarken  sind  das  Triester,  das  Smymaer  und  das  Cyprische 
Origanumöl. 

Das  Triester  Ol  hat  einen  starken,  thymianähnlichen  Geruch  und 
einen  beißenden  Geschmack.  Es  ist,  frisch  destilliert,  von  goldgelber 
Farbe,  die  aber  bei  Berührung  mit  der  Luft  in  dunkelbraun  bis  grau- 
schwarz übergeht.  Es  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,94 — 0,98, 
löst  sich  in  3  Teilen  70  %igem  Alkohol  klar  auf  und  enthält  60—86  % 
Carvacrol,  ein  Phenol  von  der  Fromel  C10H14O. 

Das  Smyrnaer  Ol  hat  eine  goldgelbe  bis  braune  Farbe,  einen 
milden,  etwas  an  Linaloeöl  erinnernden  Geruch  und  ein  spezifisches 
Gewicht  von  0,898—0,960.  Es  löst  sich  in  3  Teilen  70  %igem  Alkohol 
klar  auf  und  hat  einen  Carvacrolgehalt  von  meist  25 — 60  %  und  da* 
neben  einen  nicht  unbedeutenden  Gehalt  an  Linalool. 

Das  Cyprische  Ol  ist  ebenfalls  anfangs  von  heller,  später  von 
dunkler  Farbe  und  zeigt  dieselbe  Löslichkeit  wie  die  vorhergehenden. 
Das  spezifische  Gewicht  liegt  zwischen  0,962  und  0,967,  der  Carvacrol- 
gehalt zwischen  70  und  84  %. 

PatchonliöL  Unter  den  das  Patchouliöl  liefernden  Pflanzen  ist 
an  erster  Stelle  Pogostemon  Patchouli  Pellet,  zu  nennen,  eine  Labiate, 
die  hauptsächlich  in  den  Straits  Settlements  kultiviert  und  entweder 
an  Ort  und  Stelle  auf  Ol  verarbeitet  oder  von  Singapore  aus  getrocknet 
in  den  Handel  gebracht  wird.  Weiterhin  dienen  zur  Olgewinnung 
Pogostemon  Heyneanus  Benih  (besonders  auf  Java  angebaut,  wo  sie 
„Dilem"  heißt),  Microtaena  cymosa  Prain  (Plectranthus  Patchouli 
Clarke)  und  Microtaena  robusta  Hemal.,  die  das  chinesische  Patchouli 
liefert.  Beim  Einkauf  von  Patchoulikraut  ist  Vorsicht  geboten,  da  es 
vielfach  verfälscht  wird,  namentlich  mit  den  Blättern  von  Kuku  (Oci- 
mum  basilicum  L.)  und  anderen  Pflanzen. 

Das  Patchoulikraut  verdankt  seinen  eigentümlichen,  durchdringen- 
den Geruch  einem  ätherischen  Ole,  das  zu  1,5 — 4  %  darin  enthalten  ist. 

Die  Hauptmenge  des  Öles  dürfte  in  Europa  gewonnen  werden.  Es 
bildet  eine  gelblich-  oder  grünlichbraune  bis  dunkelbraune,  sehr  dicke 
Flüssigkeit,  aus  der  sich  beim  Stehen  bisweilen  Kristalle  abscheiden. 
Es  besitzt  in  unverdünntem  Zustande  einen  widerlichen,  dauernd  an- 
haftenden, fast  moderigen  Geruch,  der  aber,  wenn  man  das  Ol  in  ge- 
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ringen  Dosen  bzw.  in  gehöriger  Verdünnung  und  in  geeigneter  Mischung 
mit  anderen  ätherischen  ölen  verwendet,  sich  weit  angenehmer  ge- 
staltet, weshalb  es  sobon  seit  geraumer  Zeit  in  der  Parfümerief abrikation 
eine  Bolle  spielt.  Für  den  Parfümeriefabrikanten  hat  es  den  Vorteil, 
daß  es  sehr  ausgiebig  und  sehr  nachhaltig  ist,  aber  auch  wieder  das 
unangenehme,  daß  es  sich  mit  anderen  Parfüms  nicht  vereinigt,  sondern 
immer  durchriecht.  Stets  darf  es  nur  in  sehr  geringen  Mengen  oder  in 
sehr  starker  Verdünnung  angewandt  werden. 

Das  spezifische  Gewicht  der  in  Europa  destillierten,  reinen  öle  liegt 
zwischen  0,966  und  0,995,  der  Drehungswinkel  a©  beträgt  — 60°  bis 
—  68°.  Das  Ol  löst  sich  in  gleichen  Teüen  90  %igem  Alkohol  klar  auf 
und  bleibt  in  der  Regel  bei  weiterem  Alkoholzusatz  klar;  bisweilen 
tritt  bei  2  Volumen  des  Lösungsmittels  eine  Trübung  ein,  die  aber  nach 
Hinzufügung  von  4 — 6  Volumen  wieder  verschwindet.  Von  den  im- 
portierten Ölen  besitzen  viele  dieselben  Eigenschaften,  andere  ver- 
halten sich  abweichend,  sind  spezifisch  leichter,  schlechter  löslich  und 
von  geringerer  Drehung.  Möglicherweise  hängt  das  mit  der  verschie- 
denen Destillationsart  zusammen,  die  Unterschiede  können  aber  auch 
durch  Verfälschungen  veranlaßt  sein,  da  sich  beispielsweise  durch  Zusatz 
von  Zedemöl  (einem  öfter  beobachteten  Fälschungsmittel  des  Pat- 
chouliöles)  zu  den  europäischen  Destillaten  öle  von  der  Beschaffenheit 
der  importierten  hersteUen  lassen. 

Die  Java-Patchouliöle,  die  auch  Dilemöle  genannt  werden,  haben 
im  allgemeinen  einen  schwachen  Geruch  und  verhalten  sich  auch  sonst 
z.  T.  anders.  Spezifisches  Gewicht  0,917 — 0,967,  optische  Drehung 
-f  2°  30'  bis  —  Ö4°,  lösUch  in  1—10  Volumen  90  %igen  Alkohols. 

Über  die  den  charakteristischen  Geruch  des  Patchouliöles  bedingen- 
den Substanzen  ist  noch  nichts  Sicheres  bekannt;  etwa  95  %  des  Öles 
bestehen  aus  Körpern,  die  für  seinen  Geruch  wertlos  sind.  Beim  Stehen 
des  Öles  scheidet  sich  daraus  gelegentlich  Patchoulialkohol  (Patchouli- 
kampfer)  aus,  eine  bei  56^  schmelzende,  geruchlose  Verbindung  von 
der  Formel  CigHoeO. 

Rosenöl  (Oleum  Rosarum)  stammt  zum  großen  Teil  aus  Bulgarien 
und  wird  aus  den  Blüten  der  Rosa  damascena  Miller  durch  Destillation 
mit  Wasser  gewonnen.  Die  geringen  Mengen  Rosenöl,  die  im  Süden 
Frankreichs  hergestellt  werden,  bleiben  im  Lande  und  decken  bei  weitem 
nicht  einmal  den  französischen  Bedarf;  die  Destillation  geschieht  hier 
überhaupt  vorzugsweise,  um  Rosenwasser  zu  gewinnen.  Ebenso  kom- 
men die  in  anderen  Ländern,  wie  Kleinasien,  Spanien,  Sachsen  ge- 
wonnenen Mengen  für  den  Weltmarkt  nicht  in  Betracht.  Im  Jahre 
1883  haben  Schimmel  &  Co.  die  ersten  Versuche  gemacht,  Rosenöl 
in  Deutschland  fabrikmäßig  herzustellen.  Anfangs  benutzte  man  die 
Blüten  der  Rosa  centifoliaL.;  im  Jahre  1888  erhielt  die  Firma  aus 
Bulgarien  eine  größere  Menge  Rosensträucher,  und  jetzt  sind  mit  dieser 
Rosensorte  etwa  35  ha  in  der  Nähe  von  Miltitz,  12  km  von  Leipzig, 
bepflanzt.  Die  des  Morgens  gepflückten  Rosen  kommen,  da  sie  längeres 
Lagern  nicht  vertragen,  sofort  zur  Verarbeitung.  Etwa  5000 — 6000  kg 
Blüten  geben  1  kg  öl.    Dank  der  besonderen  Sorgfalt  in  der  Darstellung 


442  I^ie  Herstellung  der  Feinseifen. 

ist  deutsches  öl  dem  bulgarischen  im  Geruch  bedeutend  überlegen 
und,  obwohl  sein  Stearoptengehalt  außerordentlich  hoch  ist,  doch 
doppelt  so  intensiv  und  ausgiebig  wie  dieses. 

Dem  bulgarischen  Ol  etwa  gleich  an  Geruchsstärke  ist  das  von 
Schimmel  &Go.  dargestellte  „Rosengeraniol"',  zu  dessen  Gewinnung 
2500  kg  frischer  Rosen  mit  1  kg  Geraniol  zusammen  destilliert  werden. 

In  Frankreich  und  Deutschland  werden  die  Rosen  außerdem  mit 
Fett  oder  Petroläther  (vgl.  S.  403  ff.)  extrahiert,  wodurch  der  Rosenriech- 
stoff in  viel  größerer  Natürlichkeit  gewonnen  wird  als  bei  der  Wasser- 
dampfdestillation, bei  der  der  größte  Teil  des  Phenyläthylalkohols  im 
Destillationswasser  bleibt.  Auch  in  Bulgarien  arbeitet  man  schon 
nach  dem  Extraktionsverfahren. 

Das  bulgarische  Rosenöl  des  Handels  ist  hellgelb,  manchmal  mit 
einem  Stich  ins  Grüne.  Bei  21 — 25°  C  von  der  Konsistenz  des  fetten 
Mandelöles  hat  es  einen  starken,  betäubenden  Geruch  nach  frischen 
Rosen  und  einen  etwas  scharfen,  balsamischen  Geschmack.  Bei 
etwa  18 — ^21  °  C  scheiden  sich  aus  dem  öle  spießige  oder  lamellen- 
förmige,  glänzende,  irisierende  Kristalle  ab,  die  wegen  ihres  niedrigen 
spezifischen  Gewichtes  sich  im  oberen  Teile  des  Öles  ansammeln  und 
dessen  Oberfläche  mit  einer  dünnen  Haut  bedecken,  die  sich  beim  Be- 
wegen des  Öles  leicht  zerteilt.  Bei  stärkerer  Abkühlung  erstarrt  das 
Ol  zu  einer  durchscheinenden,  weichen  Masse,  die  schon  durch  die 
Wärme  der  Hand  wieder  verflüssigt  werden  kann.  Das  spezifische 
Gewicht,  das  mit  höherem  Stearoptengehalt  sinkt,  schwankt  in  der 
Regel  zwischen  0,855  und  0,870  bei  20°  C.    Der  Drehungswinkel  a^  = 

—  1°  bis  — 4°.  Wegen  seines  Gehalts  an  schwerlöslichen  Paraffinen 
gibt  Rosenöl  selbst  mit  sehr  großen  Mengen  90  %igen  Alkohols  nur 
trübe  Mischungen,  aus  denen  sich  das  Stearopten  allmählich  ausscheidet. 
Der  flüssige  Anteil,  das  sogenannte  Eläopten,  löst  sich  in  70  %igem 
Alkohol  klar  auf.  Die  Säurezahl  beträgt  0,5--3,  die  Esterzahl  7 — 16, 
die  Esterzahl  nach  der  Azetylierung  (vgl.  S.  412)  203 — 227,  entsprechend 
einem  Gehalt  an  Gesamtgeraniol  (CioHjgO)  von  66 — 75  %.  Der  Stea- 
roptengehalt beträgt  17—21  %. 

Das  Rosenöl  von  Schimmel  &Co.  ist  wegen  seines  größeren  Reich- 
tums an  Stearopten  bei  gewöhnlicher  Temperatur  eine  grünliche,  von 
Kristallen  durchsetzte,  weiche  Masse.  Der  Geruch  ist  viel  stärker  und 
intensiver  als  beim  bulgarischen  Ol.  Das  spezifische  Gewicht  liegt  zwi- 
schen 0,838  und  0,850  bei  30°  C,  der  Drehungswinkel  «d  =  +  1  °  bis 

—  1  °.     Der  Stearoptengehalt  schwankt  zwischen  26  und  40  %. 

Der  Hauptbestandteil  des  Rosenöles  ist  Geraniol,  CioHigO,  femer 
enthält  es  Citronellol,  C10H20O,  Phenyläthylalkohol,  Nerol,  Linalool, 
Nonylaldehyd,  Eugenol;  die  Alkohole  sind  zu  einem  kleinen  Teil  als 
Ester  vorhanden.  Das  Stearopten  des  Rosenöles  besteht  aus  Kohlen- 
wasserstoffen der  Paraffinreihe  Ci|H2n- 

Rosenöl  wird  sehr  viel  und  sehr  stark  verfälscht;  es  sollen  sogar  Ole 
vorkommen,  die  kaum  10  %  echtes  Rosenöl  enthalten.  Das  Haupt- 
verfälschungsmittel, das  von  den  Bulgaren  mit  Vorliebe  verwandt  wird, 
ist  das  Palmarosaöl,  welches  durch  Behandeln  mit  Zitronensaft  und 
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Bleichen  an  der  Sonne  zum  Zwecke  des  Verfälschens  von  Rosenöl  be- 
sonders präpariert  wird.  Um  eine  solche  Verfälschung,  bei  welcher  der 
Zusatz  von  Palmarosaöl  sich  in  gewissen  Grenzen  hält,  zu  entdecken,  ver- 
sagen nicht  nur  alle  dafür  ausgedachten  Farbereaktionen,  sondern  auch 
die  chemischen  und  physikalischen  Untersuchungsmethoden,  was  sich 
daraus  leicht  erklärt,  daß  das  Fälschungsmittel  in  chemischer  Beziehung 
große  Ähnlichkeit  mit  dem  Rosenöle  besitzt  und  die  Rosenöle  je  nach 
Klima,  Beschaffenheit  und  Witterungsverhältnissen  große  Abweichun- 
gen zeigen. 

,,Aus  diesem  Grunde  kann  man  auch  nicht  mit  Sicherheit  behaupten, 
daß  das  bulgarische  Rosenöl  des  Handels  wirklich  das  reine  Destillat 
aus  Rosen  ist.  Mancherlei  Anzeichen  sprechen  dagegen.  Zunächst 
erregt  die  große  Einfuhr  von  Palmarosaöl  Bedenken.  Ferner  ist  der 
enorme  Unterschied  zwischen  dem  buglarischen  und  deutschen  Destillat 
höchst  auffallend  und  nicht  ohne  weiteres  allein  durch  die  klimatischen 
Verschiedenheiten  erklärbar.  Stutzig  macht  auch  der  Umstand,  daß 
mehrfach  von  bulgarischen  Fabrikanten  auf  Ausstellungen  als  ganz 
besonders  feine  Ware  gezeigte  öle  im  Geruch,  Erstarrungspunkt  und 
Stearoptengehalt  die  größte  Ähnlichkeit  mit  dem  deutschen  Destillat 
besaßen.  Hingegen  ist  das  Ol,  das  durch  Destillation  von  2500  kg 
Rosen  mit  1  kg  Geraniol  hergestellt  wird,  vom  bulgarischen  öle  des 
Handels  nicht  zu  unterscheiden.  Intensität  des  Geruches,  Erstarrungs- 
punkt und  Stearoptengehalt  sind  genau  gleich^).** 

Zum  Schutz  gegen  grobe  Verfälschungen  sind  das  spezifische  €re- 
wicht,  das  Drehungsvermögen,  der  Erstarrungspunkt,  der  Stearopten- 
gehalt, die  Verseifungszahl  und  der  Gehalt  an  alkoholischen  Bestand- 
teilen zu  bestimmen.  Außerdem  ist  stets  besonders  und  sehr  genau 
auf  Alkohol  zu  prüfen,  da  bei  dem  hohen  Preis  des  Rosenöles  schon 
kleine  Mengen  davon  genügen,  um  die  Verfälschung  rentabel  zu  machen. 

Die  Bestimmung  des  spezifischen  Gewichts  muß,  da  das  Rosenöl 
bei  16°  C  ganz  von  Kristallen  durchsetzt  ist,  bei  20,  25  oder  30°  C  aus- 
geführt werden.  Palmarosaöl  verändert  die  Dichte  kaum;  dagegen 
würde  ein  Zusatz  von  Spiritus  das  spezifische  Gewicht  erniedrigen,  wäh- 
rend Sandelholzöl  durch  seine  größere  Schwere  erkannt  wird. 

Das  Drehungsvermögen  wird  durch  Palmarosaöl  fast  gar  nicht  be- 
einflußt, wohl  aber  durch  Gurjunbalsamöl,  das  auch  bisweilen  zum 
Verfälschen  dient. 

Mit  Erstarrungspunkt  bezeichnet  man  beim  Rosenöl  die  Tempe- 
ratur, bei  welcher  das  öl  bei  langsamer  Abkühlung  die  ersten  Kristalle 
ausscheidet.  Man  verfährt  hierbei  nach  Raikow*)  wie  folgt:  Etwa 
10  ccm  des  zu  untersuchenden  Öles  werden  in  ein  Reagenzglas  von 
15  mm  Durchmesser  gebracht  und  in  das  öl  ein  Thermometer  so  ein- 
getaucht, daß  es,  ohne  den  Boden  oder  die  Wand  zu  berühren,  frei 
schwebt.  Das  Glas  wird  mit  der  Hand  4 — 5°  über  den  Erstarrungs- 
punkt erwärmt  und  gut  umgeschüttelt,  dann  auf  einem  Stativ  befestigt 


1)  Gildemeister  u.  Hoffmann,  a.  a.  0. 

2)  Ohem.-Ztg.  1898,  S.  149. 
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und  ruhig,  bis  zum  Erscheinen  der  ersten  Ejiställchen,  der  langsamen 
Selbstabkühlung  überlassen.  Nach  dem  Ablesen  der  Temperatur  wird 
das  Ol  wieder  erwärmt,  gut  geschüttelt  und  der  Erstarrungspunkt 
von  neuem  bestimmt.  —  Der  Erstarrungspunkt  liegt  bei  guten  bulga- 
rischen Handelsölen  zwischen  18  und  23  ^  C,  doch  konmien  Abweichungen 
nach  oben  und  unten  vor. 

Zur  Isolierung  und  Bestimmung  des  Stearoptens  im  Rosenöl  ver- 
fahren Schi  mmel  &  Co.  wie  folgt:  60  g  öl  werden  mit  600  g  76  %igem 
Weingeist  auf  70 — 80°  C  erwärmt.  Beim  Abkühlen  scheidet  sich  das 
Stearopten  nahezu  quantitativ  aus.  Es  wird  von  der  Flüssigkeit  ge- 
trennt, von  neuem  mit  200  g  76  %igem  Weingeist  in  gleicher  Weise 
behandelt  und  die  Operation  so  lange  wiederholt,  bis  das  Stearopten 
vollständig  geruchlos  ist.  Gewöhnlich  genügt  eine  zweimalige  Behand- 
lung des  rohen  Stearoptens. 

Von  Wichtigkeit  für  die  Beurteilung  eines  Rosenöles  ist  die  Be- 
stimmung des  Gesamtgeraniols  (Geraniol  H~  Citronellol),  dessen  Menge 
normalerweise  66 — 76  %  beträgt.  Zusätze  wie  Palmarosaöl,  Geraniol 
u.  dgl.  würden  den  Gehalt  erhöhen.  Ein  öfter  beobachtetes  Fälschungs- 
mittel ist  Walrat,  dessen  Gegenwart  an  der  Verseifungszahl  des  ab- 
geschiedenen Stearoptens  erkannt  werden  kann.  Walrat  hat  eine 
Verseifungszahl  von  128 — 130,  Rosenölstearopten  eine  solche  von 
3 — 7.  Weiterhin  kommt  das  angenehm,  teerosenartig  riechende  Guajak- 
holzöl  von  Bulnesia  Sarmienti  als  Zusatz  in  Frage.  Es  kann  durch  die 
mikroskopische  Untersuchung  der  sich  beim  Abkühlen  des  Rosenöles 
ausscheidenden  Ejdstalle  von  Guajol  erkannt  werden.  Letzteres  zeigt 
unter  dem  Mikroskop  lange  Nadeln,  die  durch  eine  kanalförmige  Mittel- 
linie geteilt  sind.  Die  Kristalle  des  Rosenölparaffins  sind  kleiner  und 
dünner  und  zeigen  weniger  scharf  umgrenzte  Formen.  Guajakholzöl 
erhöht  femer  das  spezifische  Gewicht,  das  Drehungsvermögen  und  den 
Erstarrungspunkt  des  damit  versetzten  Rosenöles  und  hinterläßt  einen 
harzigen  Verdampfungsrückstand. 

Wegen  der  Kostspieligkeit  des  Materials  wird  man  vielfach  von 
einer  eingehenden  Untersuchung  Abstand  nehmen  und  sich  auf  die 
Prüfung  des  Geruchs  beschränken.  Sie  hat  natürlich  nur  sehr  bedingten 
Wert  und  setzt  eine  große  Übung  voraus.  Am  sichersten  geht  man, 
wenn  man  dabei  ein  reines  Rosenöl  zum  Vergleich  heranzieht. 

Rosenholzöl  (Oleum  ligni  Rhodii)  wird  aus  dem  Rosenholz,  dem 
Holz  der  Wurzel  zweier  auf  den  kanarischen  Inseln  wachsenden  Winden, 
Convolvidus  scoparius  L,  und  Convolvulus  floridus  i.,  durch  Destil- 
lation gewonnen.  Hauptsächlich  verwendet  man  die  bei  der  Fabrikation 
von  Rosenholzperlen  sich  ergebenden  Abfälle.  Das  Ol  ist  von  hell- 
gelber Farbe  und  angenehmem,  aber  wenig  nachhaltigem  Rosengeruch. 

Das  im  Handel  als  Rosenholzöl  bezeichnete  Ol  ist  nach  Schimmel 
&  Co.  meist  nichts  anderes  als  ein  mit  Sandelholzöl  oder  Zedernholzöl 
vermischtes  Rosenöl. 

Rosmarinöl  (Oleum  Rorismarini)  wird  in  den  südlichen  Ländern 
Europas,  namentlich  im  südlichen  Frankreich,  in  Dalmatien,  Nord- 
italien und  Spanien  durch  Destillation  des  Rosmarinkrautes  (Rosma- 
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rinus  officinalis  L.)  gewonnen.  Es  ist  farblos  oder  gelblich,  von  durch- 
dringendem, kampferartigem  Geruch  und  bitterem,  kühlendem  Qe- 
schmack  und  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,900 — 0,920.  Es  ist  ge- 
wöhnlich rechtsdrehend,  od  bis  +  16°,  linksdrehende  öle  sind  meist 
verfälscht.  Zur  Lösung  von  1  Teil  Bosmarinöl  ist  Yg — 1  Teil  90  %iger 
Alkohol  erforderlich. 

Von  den  drei  hauptsächlichsten  Handelssorten  (italienisches  oder 
dalmatinisches,  französisches  und  spanisches  Ol)  ist  das  französische 
öl  das  am  meisten  geschätzte. 

Im  Bosmarinöl  sind  nachgewiesen  Pinen  (C^oHie),  Camphen  (CioHie)> 
Cineol  (CioHigO),  Kampfer  (CjoHieO)  und  Borneol  (CioHigO). 

Bosmarinöl  wird  häufig  mit  Terpentinöl  und  Fraktionen  des  Kampfer- 
öles verfälscht.  Geringe  Zusätze  dieser  Art  sind  schwer  oder  überhaupt 
nicht  nachweisbar,  bei  stärkerer  Verfälschung  wird  aber  mindestens 
eine  der  für  Bosmarinöl  charakteristischen  Eigenschaften  (spezifisches 
Gewicht,  Drehung,  Löslichkeit)  verändert.  Bisweilen  werden  übrigens 
auch  Kampferölfraktionen  direkt  als  Bosmarinöl  verkauft,  doch  er- 
kennt man  derartige  Ersatzprodukte  leicht  an  dem  abweichenden 
€reruch. 

Salbeiöly  das  öl  aus  den  Blättern  von  Salvia  officinalis  L.,  dürfte 
heute  ausschließlich  von  dem  in  Dalmatien  massenhaft  wild  wachsenden 
und  von  dort  in  den  Handel  kommenden  Salbei  gewonnen  werden.  Es 
ist  eine  gelbliche  oder  grünlichgelbe  Flüssigkeit,  von  dem  eigentüm- 
lichen Geruch  des  Krautes,  gleichzeitig  an  Bainfarn  und  Kampfer  er- 
innernd. Das  spezifische  Gewicht  beträgt  0,915 — 0,930.  Das  öl  löst 
sich  in  2  und  mehr  Teilen  80  %igen  Alkohols.  Es  findet  nur  selten  in 
der  Parfümerie  Verwendung. 

Sandelholzöly  ostindisches  (Oleum  Ligni  Santali),  wird  aus  dem 
möglichst  fein  geraspelten,  von  der  Binde  befreiten  Stamm-  und  Wurzel^ 
holz  von  Santalum  album  L.,  einer  Santalacee,  gewonnen.  Es  ist  eine 
ziemlich  dicke  Flüssigkeit  von  blaßgelber  Farbe  und  angenehmem, 
lange  anhaftendem  Geruch.  Das  spezifische  Gewicht  liegt  zwischen 
0,974  und  0,985,  die  Drehung  zwischen  — 16  und  —  20°;  es  gibt  mit 
6  Teilen  70  %igen  Alkohols  eine  klare  Lösung,  die  auch  bei  weiterem 
Alkoholzusatz  nicht  getrübt  wird.  Die  in  Indien  destillierten  öle  haben 
meist  ein  höheres  spezifisches  Gewicht,  schlechtere  Löslichkeit  und 
dunklere  Farbe,  was  von  beigemengten  Zersetzungsprodukten,  infolge 
mangelhafter  Destillation  herrührt.  Mit  der  Zeit  büßt  Sandelöl  an 
Löslichkeit  ein. 

Der  Hauptbestandteil  des  ostindischen  Sandelholzöles  ist  Santalol 
(C15H24O).  Seine  Menge  soll  wenigstens  90  %  betragen;  der  Wert 
eines  Sandelöles  steigt  mit  dem  Santalolgehalt. 

Als  Hauptverfälschungsmittel  für  ostindisches  Sandelholzöl  gilt 
Zedemholzöl;  es  ist  an  der  Verminderung  des  spezifischen  Gewichts 
und  der  Löslichkeit  zu  erkennen.  Die  gleichen  Veränderungen  be- 
wirken Copaivabalsamöl,  Gurjunbalsamöl  und  westindisches  Sandelöl. 
Die  Drehung  wird  durch  Zedemöl  und  Gurjunbalsamöl  erhöht,  durch 
Copaivabalsamöl  und  westindisches  Sandelöl  erniedrigt.     Alle  diese 
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Zusätze  drücken  ferner  den  Santalolgehalt  herab,  dessen  Bestimmung 
daher  von  Wichtigkeit  ist.  Über  die  Ausführung  ist  auf  S.  412  das 
Nötige  angegeben.  Fette  öle  und  Paraffinöl  verraten  sich  durch  ihre 
Unlöslichkeit  in  70  %igem  Alkohol,  erstere  außerdem  durch  die  hohe 
Verseifungszahl,  die  bei  Sandelöl  um  5— -20  beträgt.  Da  sie  mit  Wasser- 
dampf nicht  flüchtig  sind,  so  bleiben  sie  beim  Rektifizieren  des  Öles 
im  Rückstand  und  können  hier  genauer  untersucht  werden. 

Sandelholzöl,  westindisches,  (Oleum  Santali  ex  India  occidentali) 
wird  aus  dem  Holz  der  zu  den  Rutaceen  gehörigen  Amjnds  balsamifera 
L.  gewonnen  und  ist  in  Eigenschaften  und  Zusammensetzung  vöUig 
verschieden  vom  ostindischen  öl.  Das  spezifische  Gewicht  liegt  bei 
0,9ö0 — 0,970,  die  Drehung  ist  rechts  und  beträgt  zwischen  +  19°  und 
+  29°.  Es  ist  erheblich  schwerer  löslich  als  das  ostindische  öl,  denn 
es  löst  sich  gewöhnlich  erst  in  90  %igem  Alkohol  (bis  1  Volumen), 
manchmal  allerdings  auch  schon  in  2—10  Volumen  80  %igen  Alkohols. 

Westindisches  Sandelöl  enthält  Caryophyllen,  Gadinen  und  durch- 
schnittlich 30 — öO  %  Amyrol,  einen  Sesquiterpenalkohol  von  der  Zu- 
sammensetzung CisHseO.    Santalol  kommt  nicht  darin  vor. 

Sassafrasöl  (Oleum  Ligni  Sassafras)  wird  aus  dem  Holze  und  der 
Rinde  der  Wurzel  des  in  den  südlichen  Teilen  Nordamerikas  wachsenden 
Sassafraslorbeers  (Sassafras  officinale  Nees)  durch  Destillation  ge- 
wonnen. Es  ist  eine  gelbe  oder  rötlichgelbe  Flüssigkeit,  von  ange- 
nehmem, etwas  an  Fenchel  erinnerndem  Geruch  und  aromatischem 
Geschmack.  Es  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  1 ,07 — 1 ,08,  ist  schwach 
rechtsdrehend  und  in  1 — 2  Volumen  90  %igem  Alkohol  löslich.  Sein 
Hauptbestandteil,  dem  es  auch  den  Geruch  verdankt,  ist  Safrol,  ein 
Phenoläther  von  der  Formel  CjoHioOg,  der  auch  in  beträchtlicher 
Menge  im  Kampferöl  enthalten  ist.  Es  ist  eine  farblose  oder  schwach 
gelbliche  Flüssigkeit,  die  beim  Abkühlen  zu  einer  Kristallmasse  erstarrt, 
welche  erst  bei  -f  11°  C  schmilzt. 

„Das  Sassafrasöl  wird  in  Amerika  sehr  häufig  durch  Kampferöl 
verfälscht,  und  es  dürfte  ein  wirklich  reines  öl  nur  selten  im  Handel 
angetroffen  werden.  Da  im  Kampferöl  sämtliche  Bestandteile  des 
Sassafrasöles  enthalten  sind,  so  ist  sein  Nachweis  außerordentlich 
schwierig  und  nur  eben  sicher  zu  erbringen,  wenn  die  physikaUschen 
Eigenschaften,  besonders  das  spezifische  Gewicht  und  das  Siedever« 
halten,  stark  abweichen.  Als  „ Artificial  Sassafras  Oil"  werden  Kampfer- 
ölfraktionen von  einem  dem  Sassafrasöl  entsprechenden  spezifischen 
Gewicht  verkauft^).** 

Thymianöl  (Oleum  Thymi)  wird  aus  dem  frischen,  blühenden  ELraute 
von  Thymus  vulgaris  L.  hauptsächlich  in  Südfrankreich  gewonnen. 
Es  ist  eine  schmutzig  dunkelrotbraune  Flüssigkeit  von  angenehmem, 
kräftigem  Thymiangeruch  und  beißend  scharfem,  lange  anhaltendem 
Geschmack.  Das  spezifische  Gewicht  liegt  stets  über  0,900,  bei  guten 
ölen  meist  zwischen  0,905  und  0,91 5.  Es  löst  sich  in  V,  Teilen  90  %igem 
und  1 — 2  Teilen  80  %igem  Weingeist,  von  70  %igem  sind  meist  15  bis 

1)  Grildemeister  u.  Hoffmann,  a.  a.  0. 
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30  Teile  zur  klaren  Lösung  erforderlich.  Der  den  Wert  des  Öles  be- 
stimmende Bestandteil  ist  das  Thymol,  ein  Phenol  von  der  Formel 
C10H14O. 

Von  dem  fr^knzösischen  verschieden  ist  das  spanische  Thymianöl, 
das  wahrscheinlich  von  einer  anderen  Pflanze  abstammt.  Es  enthält 
kein  Thymol,  sondern  Carvacrol.  Auch  durch  seine  Löslichkeit  unter- 
scheidet es  sich  vom  französischen  öle,  indem  es  in  2 — 3  Teilen  70  %igem 
Weingeist  klar  löslich  ist.  Es  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,93 
bis  0,96  und  oft  eine  tief  dunkelgrüne  Farbe. 

Das  sogenannte  weiße  Thymianöl  des  Handels  ist  nach  Schim- 
mel ft  Co.  in  den  meisten  Fällen  weiter  nichts  als  ein  nur  einen  geringen 
Bruchteil  Thymianöl  enthaltendes  Terpentinöl.  Hierdurch  erklärt  sich 
auch  die  auffallende  Tatsache,  daß  rektifiziertes  Ol  in  den  mei^'ten 
Preislisten  niedriger  notiert  ist  als  rohes. 

Das  Thymianöl  wird  häufig  mit  Terx)entinöl  verfälscht.  Ein  Zusatz 
des  letzteren  erniedrigt  das  spezifische  Gewicht  unter  0,90  und  ver- 
mindert die  Löslichkeit  in  Alkohol. 

Das  Feldthymianöl  oder  Quendelöl  (Oleum  Serpylli)  aus  dem 
Kraute  von  Thymus  Serpyllum  L.  ist  dünnflüssig,  farblos  bis  goldgelb, 
von  angenehmem,  melissenartigem,  etwas  an  Thymian  erinnerndem 
Geruch.    Das  spezifische  (Jewicht  ist  0,890 — 0,920. 

Als  Essence  de  serpolet  werden  nach  Schimmel  ft  Co.  in  Süd- 
frankreich häufig  aus  Spanisch-Hopfenöl,  Pdeyöl,  Spiköl  und  Thy- 
mianöl bestehende  Gemische  verkauft. 

Wacholderbeeröl  (Oleum  Juniperi)  wird  aus  den  Wacholderbeeren, 
den  Früchten  von  Juniperus  communis  L.,  gewonnen.  Es  ist  eine 
farblose  oder  gelblichgrüne  Flüssigkeit  von  starkem,  eigenartigem,  an 
Terpentinöl  erinnerndem  Geruch  und  brennendem,  etwas  bitterem  Ge- 
schmack. Es  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,8d6 — 0,885.  Das  in 
großen  Mengen  aus  Ungarn  in  den  Handel  kommende  öl,  welches  in 
der  Kegel  ein  ziemlich  niedriges  spezifisches  Gewicht  hat  (0,860 — 0,868), 
ist  kein  normales  Destillat,  sondern  wird  als  Nebenprodukt  bei  der 
Bereitung  von  Wacholderbeerbranntwein  gewonnen. 

Frisch  destilliertes  öl  löst  sich  meist  in  6 — 10  Teilen  90%igem 
Weingeist;  die  Löslichkeit  vermindert  sich  aber  schon  nach  mehr- 
wöchentlichem Stehen,  so  daß  sich  selbst  mit  großen  Mengen  Wein- 
geist keine  klare  Lösung  erzielen  läßt. 

Wacholderbeeröl  besteht  vorwiegend  aus  Terpenen.  Der  Träger 
des  charakteristischen  Wacholderbeergeruches  ist  noch  unbekaimt.  Bei 
alten  ölen  ist  wiederholt  Abscheidung  eines  nadeiförmig  kristallisieren- 
den, geruch-  und  geschmacklosen  Stearoptens  (sogenannten  Wacholder- 
kampfer) beobachtet  worden. 

Wacholderbeeröl  hat  eine  große  Neigung  zu  verharzen,  wobei  es 
dickflüssig  wird  und  saure  Reaktion  annimmt.  Es  ist  in  gut  verschlos- 
senen Flaschen  und  vor  Tageslicht  geschützt  aufzubewahren. 

Wintergiünöl  oder  Ganitheriaöl  (Oleum  Gaultheriae)  wird  durch 
Destillation  der  Blätter  von  Gaultheria  procumbens,  einer  in  Nord- 
amerika, namentlich  bei  New-Yersey,  reichlich  vorkommenden  Pflanze 
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gewonnen.  Es  ist  farblos,  gelblich  oder  rötlich  und  von  stark  aroma- 
tischem Geruch.  Sein  spezifisches  Gewicht  ist  1,180 — 1,193.  Es  ist 
schwach  linksdrehend  («d  =  —  0°  26'  bis  —  1°)  und  besteht  zu  etwa 
99  %  aus  Salizylsäuremethylester.  Es  ist  wenig  löslich  in  Wasser,  leicht 
löslich  in  Alkohol,  Äther,  Chloroform  usw.;  von  70  %igem  Alkohol 
sind  6 — 8  Volumen  zur  Lösung  nötig. 

Ein  dem  Gaultheriaöl  sehr  ähnliches,  aber  im  Geruch  deutlich  davon 
verschiedenes  Produkt  wird  aus  der  in  Nordamerika  einheimischen 
Betula  lenta  L,  durch  Destillation  der  Rinde  mit  Wasser  dargestellt, 
und  der  größte  Teil  des  im  Handel  heute  vorkommenden  Wmtergrünöles 
soll  Birkenöl  sein.  Sein  spezifisches  Grewicht  liegt  zwischen  1,180  und 
1,189*.  Im  Gegensatz  zu  Gaultheriaöl  ist  es  optisch  inaktiv,  im  übrigen 
sind  aber  die  Eigenschaften  fast  dieselben.  Mit  Birkenrindenöl  ge- 
schütteltes Wasser  gibt  mit  Eisenchlorid  eine  tief  violette  Färbung. 

Künstlich  läßt  sich  der  Salizylsäure-Methylester  durch  Erwärmen 
eines  Gemisches  von  Methylalkohol,  Schwefelsäure  und  Salizylsäure 
darstellen,  wobei  zuerst  Methylschwefelsäure  entsteht,  die  dann  in  den 
Methylester  und  Schwefelsäure  umgewandelt  wird.  Die  Esterifikation 
gelingt  sehr  leicht.  Es  genügt,  das  Gemisch  einige  Zeit  zu  erwärmen 
und  es  alsdann  in  Wasser  zu  gießen,  wobei  sich  der  Ester  als  schwere 
Olschicht  abscheidet.  Nach  dem  Waschen  mit  Wasser  wird  im  direkten 
Dampfstrome  destiUiert.  Der  so  gewonnene  Ester  ist  wasserhell  und 
unterscheidet  sich  in  seinen  übrigen  Eigenschaften  nur  wenig  von  dem 
natürlich  vorkommenden  öle.  Das  spezifische  Gewicht  liegt  zwischen 
1,185  und  1,190.  Dieses  künstliche  Wintergrünöl  wird  jetzt  ebenfalls 
vielfach  in  der  Parfümerie  angewandt. 

Da  die  Wintergrünöle  die  schwersten  aller  bekannten  ätherischen 
öle  sind,  so  hat  die  Beimischung  anderer  ätherischer  öle  oder  von 
Petroleum  stets  eine  Erniedrigung  des  spezifischen  Gtewichts  zur  Folge. 
Auch  wird  durch  die  meisten  Verfälschungsmittel  die  Löslichkeit  in 
"70  %igem  Alkohol  vermindert  oder  aufgehoben.  Den  Nachweis  von 
Verfälschungen  ermöglicht  auch  die  Eigenschaft  der  Wintergrünöle, 
in  mäßig  konzentrierter  Kalilauge  als  Estersalz  in  Lösung  zu  gehen. 
Schüttelt  man  1  ccm  öl  mit  10  ccm  5  %iger  Kalilauge  durch,  so  gibt 
reines  Wintergrünöl  eine  klare  Lösung,  verfälschte  öle  aber  eine  trübe 
Mischung,  aus  der  sich  beim  Stehen  an  der  Oberfläche  oder  am  Grunde 
Tröpfchen  abscheiden.  Auf  diese  Weise  soll  man  noch  6  %  fremder, 
nichtphenolischer  Bestandteile  erkennen  können. 

Ylang-YlangM  (Oleum  Unonae)  wird  aus  den  Blüten  der  im  ma- 
la3dschen  Archipel,  hauptsächlich  auf  den  Philippinen,  wachsenden 
und  dort  sowie  im  ganzen  südlichen  Asien  viel  kultivierten  Oananga 
odorata  Hooker  f.  et  Thomson  gewonnen.  Das  für  den  Handel  allein 
in  Betracht  kommende  öl  aus  Manila  bildet  eine  lichtgelb  gefärbte 
Flüssigkeit  von  außerordentlichem  Wohlgeruch.  Es  hat  ein  spezifisches 
Gewicht  von  0,930 — 0,950  und  ein  Drehungsvermögen  a©  =  —  37^ 
bis  —  67°.  Es  ist  in  Alkohol  schwer  löslich;  es  gibt  mit  Yg — 2  Volumen 
^  %ig6ni  Weingeist  gewöhnlich  eine  klare  Lösung,  die  sich  aber  bei 
weiterem  Weingeistzusatz  in  der  Regel  wieder  trübt.    Ähnlich  ist  auch 
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das  Verhalten  gegen  95%igen  Alkohol.     Mit  Eisenchlorid  gibt  die 
Alkoholische  Lösung  des  Öles  eine  violette  Farbreaktion. 

Die  Ylangr  Ylangöle  anderer  Herkunft  weichen  in  ihren  physika- 
lischen Eigenschaften  oft  beträchtlich  von  den  Manilaölen  ab.  Der 
Unterschied  in  der  Qualität  der  vielen  im  Handel  befindlichen  Sorten 
hat  lediglich  in  der  Darstellungsweise  und  in  der  Auswahl  der  Blüten, 
die,  frisch  gepflückt,  das  feinste  Aroma  besitzen,  seinen  Grund.  Bei 
der  Destillation  sind  die  ersten,  leicht  flüchtigen  Anteile  von  unver- 
gleichlich feinem  Parfüm,  während  das  später  überdestilUerende  öl 
einen  faden  Geruch  zeigt.  Es  wird  demnach  derjenige  Fabrikant, 
welcher  nur  die  ersten  Anteile  gewinnt,  das  feinste  öl  liefern,  und  diese 
Bereitungs weise  ist  es,  welcher  die  Marke  Sartorius  den  außerordent- 
lichen Ruf  verdankt.  Während  100  kg  frische  Ylang-Ylangblüten 
1,2  kg  öl  geben,  wird,  wie  Schimmel  &  Co.  berichten,  von  Sartorius 
in  Manila  zur  Darstellung  seines  feinen  Öles  nur  ungefähr  die  Hälfte 
abgetrieben. 

Im  Ylang- Ylangöl  sind  an  alkoholischen  Bestandteilen  Minalool 
und  Geraniol.  An  dem  charakteristischen  Geruch  des  Öles  ist  neben 
diesen  beiden  Alkoholen  der  bei  175  ^  G  siedende  Methyläther  des 
Parakresols  CH3  •  CeH4  •  OCH3  beteiligt.  Von  Wichtigkeit  sind  weiter- 
hin Eugenol,  Isoeugenol,  Benzylalkohol,  Benzylazetat,  Benzylbenzoat, 
Benzylsalizylat  und  Methylsalizylat. 

Die  ziemlich  verschiedenen  Eigenschaften  reiner  öle  erschweren  den 
Nachweis  von  Verfälschungen.  Es  ist  daher  die  Beurteilung  der  Qualität 
eines  Ylang- Ylangöles  häufig  mehr  Sache  des  Parfümeurs  als  des 
Chemikers.  Da  die  Ester  für  den  Geruch  von  Bedeutung  sind,  so  ist 
die  Bestimmung  der  Verseif ungszahl,  die  bei  guten  ölen  zwischen  75 
und  120  liegt,  zu  empfehlen. 

Das  Canangaöl  besteht  entweder  aus  den  bei  der  Darstellung 
des  Ylang- Ylangöles  abfallenden  höheren  Fraktionen  (Manila),  oder 
es  stellt  das  Gesamtdestillat  der  Ylang-Ylangblüten  dar  (Java).  Es 
hat  einen  ähnlichen,  aber  weniger  feinen  Geruch  als  das  Ylang-  Ylangöl. 
Seine  physikalischen  Eigenschaften  zeigen  infolge  der  verschiedenen 
DarsteUungsweisen  ziemlich  große  Schwankungen.  Das  spezifische 
Gewicht  beträgt  0,90 — 0,96,  der  Drehungswinkel  0©=^— 17°  bis 
—  56°,  die  Esterzahl  10—35.  Im  allgemeinen  wird  ein  öl  mit  hoher 
Verseifungszahl  das  beste  sein,  vorausgesetzt,  daß  diese  nicht  von 
einem  Zusatz  von  Kokosöl  herrührt. 

Das  Canangaöl  löst  sich  in  90  %igem  Weingeist  meist  nicht 
vollständig.  In  95  %igem  Alkohol  ist  es  zunächst  klar  löslich,  bei 
Zusatz  von  mehr  als  1 — 2  Volumen  erfolgt  aber  gewöhnlich  Trübung, 
doch  scheiden  sich  selbst  bei  längerem  Stehen  keine  Tropfen  aus. 

Mehrfach  sind  bei  Canangaölen  Verfälschungen  mit  Kokosöl  be- 
obachtet worden.  Ein  solcher  Zusatz  ist  leicht  zu  erkennen.  Zwar 
werden  durch  ihn  spezifisches  Gewicht  und  Drehungsvermögen  nur 
wenig  beeinflußt,  dagegen  wird  die  Verseifungszahl  bedeutend  erhöht 
und  die  Löslichkeit  in  95  %igem  Alkohol  aufgehoben.  Aus  dem  trüben 
Gemisch  von  öl  und  Alkohol  scheiden  sich  beim  Stehen  öltröpfchen 
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am  Boden  des  Gefäßes  ab.  Sind  größere  Mengen  von  Kokosfett  vor- 
handen, so  erstarrt  das  öl  butterartig,  wenn  man  es  in  eine  Kälte- 
mischung (bestehend  aus  Eisstückchen  und  Kochsalz)  stellt.  Kokos- 
fett bleibt  außerdem  bei  der  Destillation  des  Öles  mit  Wasserdampf 
im  Rückstand,  doch  ist  dabei  zu  beachten,  daß  Canangaöl  an  und  für 
sich  einen  Rückstand  bis  zu  5  %  hinterläßt. 

Zedemholzöl  (Oleum  Cedri)  wird  durch  Dampfdestillation  aus  dem 
fein  geraspelten  Holze  der  virginischen  Zeder  (Juniperus  virginiana  L.) 
gewonnen,  wozu  fast  ausschließlich  die  sich  bei  der  Bleisüftfabri- 
kation  ergebenden  Abfälle,  welche  2,5—4,5  %  öl  geben,  verwandt 
werden.  Es  ist  etwas  dickflüssig  und  manchmal  mit  Kristallen  von 
Zedemkampf er  durchsetzt,  teils  farblos,  teils  von  grünlichgelber  Farbe 
und  besitzt  einen  milden,  lange  anhaftenden,  aber  wenig  durchdringen- 
den Geruch.  Das  spezifische  Gewicht  ist  0,943 — 0,961,  der  Drehungs- 
winkel OD  =  —  25""  bis  —  42"".  In  Alkohol  ist  das  öl  verhältnismäßig 
schwer  löslich;  1  Teil  öl  erfordert  10—20  Teile  90  %igen  und  bis  zu 
6  Teilen  95  %igen  Alkohol  zur  Lösung. 

Das  Zedemholzöl  findet  vielfach  Verwendung  in  der  Toiletteseifen- 
fabrikation, wo  es  als  Basis  für  andere  Parfüme  dient;  doch  ist  Vorsicht 
bei  seiner  Anwendung  geboten,  damit  der  Geruch  danach  nicht  vor- 
herrscht, weil  er  dann  leicht  unangenehm  wirkt. 

Das  in  den  Trockenkammern  der  Bleistiftfabriken  als  Nebenprodukt 
gewonnene  Zedemöl  ist  minderwertig.  Es  besteht  lediglich  aus  den 
leicht  flüchtigen  Anteilen  des  normalen  Destillats  und  ist  infolgedessen 
dünnflüssiger  und  von  weniger  feinem  und  nachhaltigem  Geruch  als 
letzteres.    Für  Parfümeriezwecke  ist  es  unbrauchbar. 

Verfälschungen  mit  anderen  ölen  sind  bei  Zedemöl  noch  nicht 
beobachtet  worden  und  dürften  wohl  auch  wegen  seiner  Billigkeit 
kaum  vorkommen. 

Zimtöle.  Von  Zimtölen  sind  für  den  Parfümeur  von  Interesse: 
Geylon-Zimtöl,  Zimtkassiaöl  und  Zimtblätteröl. 

Das  wegen  seines  feinen  Geruchs  und  (Seschmacks  besonders  ge- 
schätzte Ceylon-Zimtöl  (Oleum  Cinnamomi  ceylanici)  wurde  früher 
ausschließlich  aus  dem  Bruch  und  dem  Abfall  der  echten  Zimtrinde 
von  Cinnamomum  ceylanicum  Neea  an  den  Produktionsorten  destil- 
liert und  kam  von  Ceylon  in  den  Handel.  Neuerdings  hat  die  Fabri- 
kation des  Ceylonöles  aus  Zimtabfällen,  sogenannten  Chips,  in  Europa 
großen  Umfang  angenommen.  Das  hier  mit  vollkommeneren  Appa- 
raten dargestellte  öl  hat  das  von  Ceylon  exportierte  Produkt  fast  voll- 
ständig vom  Markte  verdrängt. 

Das  neuerdings  auf  den  Seychellen  aus  der  Stammrinde  von  Cinna- 
momum ceylanicum  Nees  gewonnene  Destillat  kommt  dem  Ceylon- 
Zimtöl  im  Geruch  und  Geschmack  bei  weitem  nicht  gleich  und  ist  daher 
weniger  wertvoll. 

Das  Ceylon-Zimtöl  ist  eine  hellgelbe  Flüssigkeit  von  dem  ange- 
nehmen, feinen  Geruch  des  Ceylon-Zimtes  und  gewürzhaftem,  süßem, 
brennendem    Geschmack.      Das    spezifische    Gewicht   liegt   zwischen 
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1,023  und  1,040.    Die  Drehung  ist  links,  bis  —  l''.    Das  öl  ist  klar 
löslich  in  3  Teilen  70  %igem  Weingeist. 

Bei  der  Destillation  von  Ceylon-Zimt  scheiden  sich  in  der  Vor- 
lage zwei  öle  ab,  von  denen  eins  leichter,  das  andere  schwerer  als 
Wasser  ist. 

Um  ein  normales  Ol  zu  erhalten,  muß  man  beide  Teile  miteinander 
vermischen.  Ceylon-Zimtöl  besteht  zu  65 — 76  %  aus  Zimtaldehyd 
und  enthält  außerdem  4 — 10  %  Eugenol  sowie  geringe  Mengen  folgen- 
der Verbindungen:  Cymol,  Pinen,  Phellandren,  Caryophyllen,  Linalool, 
Nonylaldehyd,  Benzaldehyd,  Cuminaldehyd,  Furfurol  und  Methyl- 
amylketon;  vermutlich  kommen  auch  Hydrozimtaldehyd  und  Linalyl- 
isobutyrat  darin  vor.  Das  Seychellen-Zimtöl  ist  zimtaldehydärmer 
als  da^  Ceylonöl  und  unterscheidet  sich  von  diesem  noch  besonders 
durch  seinen  Gehalt  an  Kampfer. 

Das  aus  den  Blättern  von  Cinnamomum  ceylanicum  gewonnene 
Ol  ist  hell  von  Farbe,  ziemlich  dünnflüssig  und  riecht  nach  Nelken  und 
Zimt.  Sein  spezifisches  Gewicht  ist  1,044 — 1,066,  der  Drehungswinkel 
«D  =  —  0°  15'  bis  +  2°  20'.  Es  gibt  mit  3  TeUen  70  %igem  Weingeist 
klare  Lösungen,  die  sich  aber  manchmal  trüben,  sobald  man  mehr 
Weingeist  zusetzt.  Das  Zimtblätteröl  enthält  65 — ^95  %  Eugenol  und 
nur  unbedeutende  Mengen  von  Zimtaldehyd. 

Das  Ceylon-Zimtöl  wird  sehr  häufig  mit  dem  viel  billigeren  Zimt- 
blätteröl verfälscht.  Das  Blätteröl  erhöht  das  spezifische  Gewicht. 
Ferner  gibt  1  Tropfen  reines  Zimtöl,  in  5  Tropfen  Alkohol  gelöst,  mit 
Eisenchlorid  eine  blaßgrüne  Färbung,  während  Blätteröle  sowie  damit 
verfälschte  Rindenöle  tiefblaue  Färbung  geben,  welche  durch  den 
hohen  Eugenolgehalt  des  Blätteröles  hervorgerufen  wird.  Sicherer 
geschieht  der  Nachweis,  wenn  man  den  Gehalt  an  Zimtaldehyd  in  der 
bei  Cassiaöl  beschriebenen  Weise  bestimmt.  Beträgt  dieser  weniger 
als  65  oder  mehr  als  76  %,  so  ist  das  Ol  verdächtig.  Hat  das  Ol  weniger 
als  65  %,  so  bestimmt  man  in  dem  vom  Aldehyd  befreiten  Ol  das  Eu- 
genol. Das  einfachste  Verfahren  hierzu  ist,  daß  man  das  Ol  mit  3  %iger 
Kalüauge  schüttelt;  aus  der  Volumverminderung  ersieht  man  dann 
den  Eugenolgehalt.  Das  Verfahren  ist  allerdings  wenig  genau,  aber 
es  dürfte  hinreichen,  um  die  Frage  zu  entscheiden,  ob  ein  reines  oder 
verfälschtes  Ol  vorliegt.  Das  letztere  ist  der  Fall,  sobald  der  Gehalt 
an  Eugenol  im  ursprünglichen  Ole  mehr  als  10  %  beträgt. 

Die  mit  Cassiaöl  verfälschten  Ceylon-Zimtöle  haben  ein  höheres 
spezifisches  Gewicht  und  in  der  Kegel  auch  einen  höheren  Zimtaldehyd- 
gehalt. Ole  mit  über  76  %  Aldehyd  sind  verdächtig,  auf  alle  Falle 
minderwertig,  da  beim  Ceylon-Zimtöl  der  Zimtaldehyd  nicht  der  den 
Wert  bestinmiende  Bestandteil  des  Öles  ist,  wie  beim  Cassiaöl;  viel- 
mehr sind  die  nicht  aldehydischen  Bestandteile  die  wertvolleren,  was 
daraus  hervorgeht,  daß  Ceylon-Zimtöl  trotz  seines  kleineren  Aldehyd- 
gehalts mit  dem  mehrfachen  Preise  des  Cassiaöles  bezahlt  wird. 

Cassiaöl  (Oleum  Cassiae)  wird  in  China  und  Cochinchina  aus  den 
Blättern  des  Zimtcassiabaumes  (Cinnamomum  Cassia  BL)  durch  De- 
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stillation  gewonnen.  Es  ist  von  gelber,  mit  der  Zeit  braun  werdender 
Farbe,  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  1,055 — 1,070  und  besitzt  einen 
süßen,  hinterher  brennenden  Geschmack.  Gassiaol  hat  nur  ein  schwaches 
Drehongsvermögen  nach  links  oder  rechts  nnd  besteht  ebenso  wie  das 
Ceylonöl  hauptsächlich  aus  Zimtaldehyd  (75—90%),  enthalt  aber 
kein  Eug^nol.  1  Teil  reines  Cassiaöl  löst  sich  in  2  Teilen  80  %igem 
Spiritus.  Sein  Verhalten  gegen  70  %igen  Alkohol  ist  insofern  verBchie- 
den,  als  die  meisten  öle  mit  2 — 3  Teilen  dieses  Lösungsmittels  klare, 
andere,  sonst  gute  Ole  aber  opalisierend  trübe  Lösungen  zeigen,  ein 
Verhalten,  das  möglicherweise  auf  das  häufig  im  öl  enthaltene  zimt- 
saure  Blei  zurückzuführen  ist. 

Da  die  Güte  des  Gassiaöles  von  seinem  Gehalt  an  Zimtaldehyd, 
deit  mindestens  75  %  betragen  soll,  abhangt,  so  ist  die  Bestinunung 
desselben  für  die  Wertbestimmung  von  größter  Wichtigkeit.  Schi  mmel 
&  Co.  haben  eine  Prüfungsmethode  ausgearbeitet,  die  jetzt  im  Handel 
allgemein  gebräuchlich  ist  und  die  darauf  beruht,  daß  sich  der  Zimt- 
aldehyd in  heißer,  konzentrierter  Natriumbisulf itlösung  als  solfon- 
saures  Salz  löst  und  dadurch  dem  Ol  quantitativ  entzogen  werden 
kann.  Zur  Bestimmung  verwendet  man  ein  besonderes  Glaskölbchen 
(Cassiakölbchen,  Aldehydkölbchen),  wie  es  in  Fig.  127,  S.  432,  in  Va 
natürlicher  Größe  abgebildet  ist.  Auch  die  Ausführung  der  Bestimmung 
ist  dort  bei  Lemongrasöl  genau  beschrieben,  so  daß  hier  darauf  ver- 
wiesen werden  kann.  Wie  dort  gleichfalls  angegeben,  kann  auch  die 
Bestinmiung  mit  neutralem  Natriumsulfit  erfolgen,  mit  dem  Zimt- 
aldehyd unter  Bildung  eines  wasserlöslichen  Hydrosolf onsäurederivats 
reagiert.  Diese  Methode  ist  besonders  für  die  Aldehydbestimmung 
im  Ceylon-Zimtöl  zu  empfehlen,  wo  die  außer  Zimtaldehyd  vorhan- 
denen Aldehyde  bei  dem  Bistdfitverfahren  unter  Umständen  störend 
wirken. 

Nach  den  Berichten  von  Schimmel  &  Co.  war  eine  Zeitlang  fast 
das  ganze  von  China  in  den  Handel  gebrachte  Cassiaöl  mit  Petroleum 
und  Harz,  das  bis  zu  38  %  gefunden  wurde,  gefälscht.  Ob  eine  solche 
Fälschung  vorliegt,  kann  man  durch  Destillation  des  Öles,  wobei  90  % 
reines  Cassiaöl  übergehen  sollen,  leicht  feststellen.  Der  Rückstand, 
welcher  6 — 7  %,  keinesfalls  aber  mehr  als  10  %  betragen  soll,  darf 
nach  dem  Erkalten  nicht  fest  werden  und  den  Charakter  eines  spröden 
Harzes  annehmen,  sondern  muß  mindestens  dickflüssig  bleiben.  Etwa 
vorhandenes  Petroleum  wird  dadurch  angezeigt,  daß  das  Destillat  in 
70  %igem  Alkohol  nicht  klar  löslich  ist. 

Eine  Verfälschung  mit  Kolophonium  kommt  auch  in  der  Erhöhung 
der  Säurezahl,  welche  normalerweise  zwischen  6  und  20  liegt,  zum 
Ausdruck. 

Hirschsohn  gibt  für  den  gleichen  Zweck  folgende  Prüfungs- 
methode an:  Zu  einer  Lösung  von  1  Volumen  Cassiaöl  in  3  Volumen 
70  %igem  Alkohol  setzt  man  tropfenweise  bis  zu  i/g  Volumen  einer 
bei  Zimmertemperatur  gesättigten,  frisch  bereiteten  Lösung  von  Blei- 
azetat in  70  %igem  Alkohol.  Ein  hierbei  entstehender  Niederschlag 
deutet  auf  Kolophonium. 
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Hit  dem  Namen  Harze  bezeichnet  man  gewisse  organische  Stoffe, 
die  zu  den  ätherischen  ölen  insofern  in  sehr  naher  Beziehung  stehen, 
als  viele  von  ihnen  nachweisbar  aus  den  ätherischen  ölen  durch  Oxy* 
dation  entstehen.  Wie  früher  erwähnt,  erleiden  alle  ätherischen  öle 
an  der  atmosphärischen  Luft  durch  Sauerstoffaufnahme  eine  Ver- 
änderung, wobei  sie  verdicken  und  endlich  in  Stoffe  vom  Charakter  der 
Harze  übergehen.  Auch  kommen  die  meisten  Harze  in  der  Natur  mit 
ätherischen  ölen  gemengt  vor. 

Die  Elementarbestandteile  der  Harze  sind  Kohlenstoff»  Wasserstoff 
und  Sauerstoff;  doch  sind  sie  im  allgemeinen  sauerstoffarm  und  kohlen- 
stoffreich. Ihrem  chemischen  Charakter  nach  verhalten  sie  sich  wie 
schwache  Säuren,  ihre  Auflösungen  röten  häufig  Lackmus  und  treiben 
zuweilen  beim  Kochen  aus  kohlensauren  Alkalien  die  Kohlensäure  aus. 

Jedes  natürlich  vorkommende  Harz  besteht,  abgesehen  von  seinem 
etwaigen  Gehalt  an  ätherischem  öle,  aus  mehreren  Harzen,  die  jedoch 
gewöhnlich  nur  schwer  vollständig  getrennt  werden  können. 

Man  teilt  die  Harze  gewöhnlich  ein  in  Hartharze,  Weichharze 
oder  Balsame  und  Schleim-  oder  Gummiharze.  Die  Hartharze 
sind  bei  gewöhnlicher  Temperatur  fest,  hart  und  spröde,  lassen  sich  leicht 
pulvern  und  enthalten  wenig  oder  gar  kein  ätherisches  öl.  —  Die  Weich- 
harze oder  Balsame  sind  knetbar,  zuweilen  sogar  halbflüssig,  sie  stellen 
Auflösungen  von  Harzen  in  ätherischem  öle  oder  auch  Gemenge  von 
ätherischem  Ol  und  Harz  dar.  Beim  Stehen  an  der  Luft  verändern 
sie  sich  dadurch,  daß  das  ätherische  Ol  eine  Oxydation  erleidet.  Sie 
werden  dann  mehr  oder  weniger  hart  und  können  in  eigentliche  Hart- 
harzc  übergehen.  —  Die  Gummi-  oder  Schleimharze  sind  Gemenge  von 
Pflanzenschleim,  Harz  und  ätherischen  Ölen  und  werden  durch  Ein- 
trocknen des  freiwUlig  oder  nach  Einschnitten  ausfließenden  Milchsaftes 
verschiedener  Pflanzen  gewonnen.  Mit  Wasser  zusammengerieben, 
geben  sie  eine  trübe,  milchige  Flüssigkeit  und  lösen  sich  in  Alkohol 
nur  zum  Teil. 

Die  Harze  sind  im  Pflanzenreiche  außerordentlich  verbreitet,  und 
es  gibt  kaum  eine  Pflanze,  die  nicht  Harz  enthielte.  Einige  Pflanzen- 
familien und  Pflanzenorgane  sind  aber  durch  einen  besonderen  Eeich- 
tum  an  Harz  ausgezeichnet.  Die  Harze  werden  meist  gleichzeitig  mit 
ätherischen  Ölen  in  eigenen  Behältern,  den  Harzgängen,  abgeschieden 
und  schwitzen  entweder  zu  gewissen  Zeiten  freiwillig  aus  oder  werden 
durch  gemachte  Einschnitte  entleert.  Auch  im  Tierreiche  finden  sich 
Körper,  wenngleich  wenige,  vom  Charakter  der  Harze,  und  eine  Reihe 
derselben,  die  fossilen  Harze,  wird  gewöhnlich  dem  Mineralreiche  zu- 
gezählt, sie  stammen  aber  wohl  meist  von  Pflanzen  her.  Einige  Harze 
sind  reine  Kunstprodukte,  wie  die  Aldehydharze,  die  Brandharze  u.  a. 

Von  Hartharzen  findet  in  der  Parfümerie  nur  die  Benzoe  Verwen- 
dung, von  Balsamen  der  Perubalsam,  der  Tolubalsam  und  der  Storax, 
von  Gummiharzen  die  Myrrhe  und  der  Opopanax. 
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Benzoe  (Resina  Benzoe)  wird  von  Styrax  Benzoin  Dryand  und 
wahrscheinlich  auch  anderen  Styraxarten  gewonnen,  Bäumen  aus  der 
Familie  der  Styraceen,  die  hauptsächlich  an  den  hinterindischen  Küsten 
und  auf  Sumatra  behufs  Harzgewinnung  kultiviert  werden.  Früher 
wurden  für  diesen  Zweck  die  Bäume  gefällt,  während  man  jetzt  nur 
die  Rinde  der  lebenden  Bäume  anschneidet,  worauf  ein  alsbald  fest- 
werdender Harzsaft  ausfließt,  der  sich  am  Stamme  in  Kömerform 
ansetzt  oder  in  Gefäßen  gesammelt  wird,  worin  er  erstarrt  und  Block- 
form („Tampangs"')  annimmt.  Bei  dieser  Methode  lassen  sich  die 
Bäume  Jahre  hindurch  harzen.  Ältere,  schon  oft  gehaizte  Bäume 
geben  ein  geringeres  Produkt;  im  allgemeinen  bilden  die  Kömer  („Trä- 
nen"') die  besseren  Sorten.  Wenn  das  Harz  in  größeren  Massen  sich 
angesammelt  hat,  zeigt  es  stets  Mandelstruktur;  man  kann  nämlich 
daran  eine  dunkle  poröse  oder  kolophoniumartig  aussehende  Grund- 
masse und  Kömer  („Mandeln")  von  rundlicher  Form,  glatter  Begren- 
zung, homogenem  Gefüge  und  lichterer  Farbe,  die  der  Grundmasse  ein- 
gefügt erscheinen,  unterscheiden. 

Nach  dem  Aussehen  unterscheidet  man  drei  Sorten:  Benzoe  in 
Tränen  (B.  in  lacrimis),  Mandelbenzoe  (B.  amygdaloides)  und  Block- 
benzoe  (B.  in  sortis,  B.  in  massis).  Die  Tränenbenzoe  bildet  lose,  glatt 
begrenzte,  längliche,  bis  3  mm  im  Durchmesser  haltende,  homogen 
erscheinende  Massen  von  opalartigem  Glänze,  anfänglich  von  weißlicher, 
später  gelblicher,  rötlicher  oder  bräunlicher  Farbe.  Die  Mandelbenzoe 
besteht  vorwiegend  aus  weißen,  später  bräunlich  werdenden,  wachs- 
glänzenden, zuweilen  innen  durchscheinenden  Stücken,  die  in  eine 
braunrote,  glänzende  Harzmasse  eingebettet  sind.  Die  Blockbenzoe 
oder  gemeine  Benzoe  hat  wohl  auch  Mandelstruktur,  ist  aber  nicht  so 
reich  an  Mandeln  als  die  vorige  Sorte  und  besitzt  entweder  eine  fein- 
kömige  oder  eine  kolophoniumartig  aussehende  Gmndmasse  von  dunk- 
ler, meist  brauner  Farbe  und  ist  häufig  durch  Pflanzenteile  verunreinigt. 
Diese  in  großen  Blöcken  im  Handel  vorkommende  Sorte  zeigt  außen, 
je  nach  dem  Verpackungsmaterial,  den  Abdruck  von  Blättern  oder 
von  grobem  Packtuch. 

Nach  der  Herkunft  unterscheidet  man  Slam -Benzoe,  Kalkutta- 
Benzoe,  Palembang-Benzoe,  Summtra-Benzoe  und  Penang- 
Benzoe.  Davon  enthalten  die  beiden  zuletzt  genannten  Benzoesäure 
und  Zimtsäure,  die  drei  zuerst  genannten  Benzoesäure,  aber  keine 
Zimtsäure. 

Die  Slam -Benzoe  enthält  außer  freier  Benzoesäure  und  mehre- 
ren Estern  der  Benzoesäure  auch  1,5  %  Vanillin.  Die  beste  Sorte  be- 
steht ausschließlich  aus  losen  Körnern  oder  Tränen  (Benzoe  in  lacrimis), 
die  gelbbraun  bis  fast  weiß,  auf  dem  Bruche  milchweiß,  wachsartig 
oder  glasglänzend  sind.  Sie  sind  spröde,  schmelzen  bei  76°  C,  haben 
ein  spezifisches  Gewicht  von  1,17 — 1,236  und  angenehm  vanilleartigen 
Geruch.  Die  zweite  Sorte  besteht  aus  einer  schön  braunen  Grundmasse, 
in  welche  die  Tränen  und  Mandeln  eingebettet  sind  (B.  amygdaloides). 

Die  Kalkutta-Benzoe  bildet  poröse,  rotbraune  Massen  mit  kleinen, 
helleren  Tränen  und  zahlreichen  Pflanzenresten  (B.  in  massis,  B.  in 


Balsame  und  Harie.  455 

sortis).  Das  spezifische  Gewicht  ist  1,10 — 1,12.  Sie  ist  bedeutend 
geringwertiger  als  die  Siam-Benzoe. 

Die  Palembang-  oder  Palem-Benzoe  ist  ebenfalls  eine  billige 
Sorte  in  massis. 

Die  Sumatra-Benzoe  gelangt  in  großen,  viereckigen,  in  Matten 
verpackten  Blöcken  in  den  Handel,  die  aus  einer  matt  graurötlichen 
Grundmasse  und  zahlreichen  weißgelbUchen  Mandeln  bestehen.  Die 
Mandeln  schmelzen  bei  85°  C,  die  Grundmasse  bei  95°  C.  Sie  enthält 
außer  freier  Benzoesäure  und  freier  Zimtsäure  mehrere  Zimtsäure-  und 
Benzoesäureester,  sowie  Spuren  von  Benzaldehyd  und  Benzol  und  etwa 
1  %  Vanillin. 

Die  Penang-Benzoe  bildet  braune,  poröse  Massen,  die  anschei- 
nend durch  Zusammenschmelzen  gewonnen  sind.  Sie  hat  ein  spezi- 
fisches Gewicht  von  1,145 — 1,55  und  enthält  viel  Unreinigkeiten. 

Gute  Siam-Benzoe  ist  bis  auf  einen  geringen  Best  von  pflanzlichen 
Beimengungen,  der  5  %  nicht  übersteigen  darf,  in  Alkohol  löslich,  von 
Sumatra-Benzoe  lösen  sich  darin  70 — 85  %.  Konzentrierte  Schwefel- 
säure soll  Siam-Benzoe  karminrot,  andere  Sorten  braunrot  lösen;  diese 
Lösung  der  Siam-Benzoe  soll  mit  Alkohol  versetzt  violettrot,  bei  Su- 
matra- und  Penang-Benzoe  mehr  rötlich  werden. 

Pembalsam  (Balsamum  Peruvianum)  stammt  von  der  Balsamküste 
von  San  Salvador  in  Zentralamerika,  wo  Sansonate  den  Mittelpunkt 
der  Balsamgewinnung  bildet.  In  den  über  die  Meeresgestade  sich  er- 
hebenden Bergwäldern  wächst  der  Balsambaum  (Myroxylon  Pereirae 
Klotzach,  Toluifera  Pereirae  Baillon)  aus  der  Familie  der  Papilionaceen. 
Die  Balsamgewinnung  beginnt,  wenn  der  Baum  5  Jahre  alt  geworden 
ist.  Zur  Gewinnung  des  Balsams  werden  die  Baumstämme  im  No- 
vember oder  Dezember  so  mit  Hämmern  bearbeitet,  daß  sich  die  Binde 
in  Streifen  vom  Holze  löst.  Nach  einigen  Tagen  wird  die  gelockerte 
Binde  durch  Fackeln  angebrannt,  worauf  eine  balsamische  Flüssigkeit 
aus  dem  jungen  Holze  hervorquillt,  die  man  von  Zeuglappen,  mit  denen 
man  die  Wundstellen  überdeckt,  aufsaugen  läßt.  Sind  die  Lappen 
ganz  mit  Balsam  getränkt,  so  preßt  man  sie  aus  und  wirft  sie  dann  in 
einen*irdenen  Topf  mit  kochendem  Wasser,  wobei  sich  der  Balsam  los- 
trennt und  am  Boden  des  Gefäßes  ansammelt.  Auf  diese  Weise  erhält 
man  den  Balsamo  de  trapo.  Durch  Auskochen  der  abfallenden  Binde 
wird  ein  relativ  kleines  Quantum  einer  geringeren  Sorte,  Balsamo  de 
cascara  oder  Tacuasonte  genannt,  gewonnen,  die  oft  der  besseren  Sorte 
zugesetzt  zu  werden  scheint. 

Der  rohe  Perubalsam  erscheint  als  eine  sirupdicke,  graugrünliche 
bis  schmutzig  gelbe  Flüssigkeit.  Zu  seiner  Reinigung  verfährt  man  an 
der  Balsamküste  bzw.  an  den  Exportplätzen  Acajutla  und  La  libertad 
folgendermaßen:  Man  läßt  deif  rohen  Balsam  in  großen  eisernen  Be- 
hältern 8 — 14  Tage  lang  stehen;  der  Balsam  klärt  sich,  alle  schweren 
Unreinigkeiten  setzen  sich  am  Boden  des  Gefäßes  ab,  und  der  leichte 
Schmutz  tritt  mit  dem  Wasser  als  Schaum  an  die  Oberfläche.  Nach 
8 — 14  Tagen  läßt  man  aus  einem  Hahne,  der  ungefähr  12  cm  über  dem 
Boden  des  Gefäßes  angebracht  ist,  den  Balsam  heraus  und  in  einen 
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verzinnten  eisernen  Kessel  laufen;  der  Balsam  hat  jetzt  schon  eine 
schöne  schwarzbraune  Farbe.  In  dem  Kessel  wird  der  Balsam  dann 
aufs  offene  Feuer  gesetzt  und  bei  mäßiger  Hitze  2 — 3  Stunden  ge- 
kocht. Sämtlicher  Schaum,  der  sich  bildet,  wird  abgenommen,  und 
mit  dem  Kochen  wird  fortgefahren,  bis  der  Balsam  keinen  Schaum 
mehr  zeigt. 

Der  Perubalsam  ist  eine  braunrote  bis  dunkelbraune,  in  dünnen 
Schichten  tief  honiggelbe,  durchsichtige  Flüssigkeit,  die  selbst  nach 
jahrelanger  Aufbewahrung  ihre  Konsistenz  behält  und  keine  Kristalle 
absetzt,  von  schwach  saurer  Reaktion,  angenehmem,  an  Benzoe  und 
Vanille  erinnerndem  Geruch  und  anfangs  mildem,  hinterher  aber  schar- 
fem und  kratzendem  Geschmack.  Das  spezifische  Gewicht  des  reinen 
Perubalsams  schwankte  früher  zwischen  1,14  und  1,16,  während  es  in 
neuerer  Zeit  etwas  heruntergegangen  ist  und  1,135—1,145  beträgt. 
Diese  Änderung  ist  wahrscheinlich  auf  eine  Änderung  im  Reinigungs- 
verfahren zurückzuführen. 

Mit  1  Teil  90  %igem  Alkohol  gibt  er  eine  klare  Lösung,  die  aber 
bei  weiterem  Alkoholzusatz  trübe  wird;  auch  mit  absolutem  Alkohol 
mischt  er  sich  nur  im  Anfang  klar.  In  fetten  ölen  ist  er  teilweise  lös- 
lich; Rizinusöl  nimmt  er  bis  zu  15  %  ohne  Trübung  auf.  In  Wasser 
ist  er  fast  unlöslich;  indessen  nimmt  dasselbe  beim  Schütteln  mit  dem 
Balsam  den  Geruch  an  und  enzieht  ihm  Zimtsäure. 

Der  Perubalsam  besteht  aus  einem  flüssigen  und  einem  festen  Be- 
standteil, dem  Harz.  Der  erstere,  das  Cinnamein,  besteht  vorwiegend 
aus  Benzoesäure-Benzylester  und  zum  geringeren  Teile  aus  Zimtsäure- 
Benzylester.    Daneben  enthält  es  freie  Zimtsäure  und  Vanillin. 

"Der  Perubalsam  unterliegt  vielen  Verfälschungen,  die  zum  Teil  im 
Produktionslande,  zum  Teil  in  Europa  vorgenommen  werden  dürften. 
Verfälschungsmittel  sind  Weingeist,  ätherische  öle,  fette  öle,  besonders 
Rizinusöl,  femer  Kopaivabalsam,  Kanadabalsam,  Gurjunbalsam,  Storax, 
Benzoe  und  Asphalt.  Die  Nachweisung  der  Vertälschungsmittel  ist 
mit  Schwierigkeiten  verbunden;  dagegen  sind  die  Eigenschaften  des 
Pembalsams  so  charakteristisch,  daß  es  ziemlich  leicht  ist,  zu  entschei- 
den, ob  er  echt  und  rein  ist  oder  nicht.  Dabei  sind  namentlich  Spezi- 
fisches Gewicht  und  Löslichkeitsverhältnisse  zu  berücksichtigen,  da 
die  meisten  Verfälschungsmittel  den  Balsam  spezifisch  leichter  machen, 
so  namentlich  Weingeist  aber  auch  Kopaivabalsam  (spezifisches  Ge- 
wicht =  0,95),  Rizinusöl  (0,96),  Terpentinöl  (0,87),  Gurjun  (0,96)  usw. 
Bei  der  Bestimmung  des  spezifischen  Gewichtes  verfährt  man  gewöhnlich 
in  der  Weise,  daß  man  in  eine  Kochsalzlösung  von  1,25  spezifischem 
Gewicht,  die  man  bereitet,  indem  man  1  Teil  getrocknetes  Chlomatrium 
in  5  Teilen  destilliertem  Wasser  löst,  von  dem  Balsam  tropft.  Jeder 
Tropfen  von  reinem  Perubalsam  sinklf  in  rundlicher  Form  zu  Boden; 
kommt  er  jedoch  wieder  an  die  Oberfläche  und  breitet  sich  auf  der- 
selben aus,  so  ist  irgendeine  Fälschung  sicher  anzunehmen.  Nur  die 
Veränderungen  des  spezifischen  Gewichts  durch  Zumischung  fetter 
öle  sind  sehr  unbedeutend,  weil  sich  der  Balsam  damit  nur  in  einem 
Verhältnisse  von  7 — 10  zu  1  zu  einer  gleichmäßigen  Flüssigkeit  mischen 
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laßt.     Eine  Ausnahme  in  dieser  Hinsicht  macht  Bozinusöl,  mit  dem 
er  sich  auch  in  anderem  Verhältnisse  konform  mischt. 

Fettes  Ol,  Kanadabalsam,  Kopaivabalsam,  Gurjunbalsam,  äthe- 
risches Ol  lassen  sich  durch  folgende  Proben  erkennen.  Wird  reiner 
Perubalsam  in  einem  Porzellanschälchen  mit  einem  gleichen  Volumen 
reiner  konzentrierter  Schwefelsäure  gehörig  gemischt,  wobei  sich  die 
Mischung  unter  Ausstoßung  von  stechend  riechenden  Dämpfen  erhitzt, 
und  dann  zum  Erkalten  beiseite  gestellt,  so  erstarrt  die  Mischung; 
bei  Gregenwart  von  fetten  oder  ätherischen  Ölen,  Eopaivabalsam, 
Gurjunbalsam,  Kanadabalsam  bleibt  sie  jedoch  mehr  oder  weniger 
dickflüssig  oder  sehr  weichschmierig.  Nach  dem  Abwaschen  mit  Wasser 
soll  sie  erkaltet,  wenn  der  Bcdsam  rein  war,  eine  härtliche  oder  weich- 
bröckliche  Substanz  liefern,  die  beim  Kneten  mit  den  Fingern  sich  nicht 
schmierig  oder  klebrig  erweist. 

Fette  Ole  erkennt  man  dadurch,  daß  man  das  Untersnchungs- 
material  mit  warmem  Petroläther  extrahiert,  den  Auszug  nach  dem 
Abdunsten  des  Lösungsmittels  mit  Kalilauge  verseift,  mit  Wein- 
geist auszieht,  eindampft  und  mit  Salzsäure  zerlegt.  Man  erhält 
dann  ein  Gemenge  von  Zimtsäure  und  der  im  Perubalsam  etwa  vor- 
handen gewesenen  Fettsäuren,  die  nach  Behandlung  mit  Wasser  in  Bück- 
stand bleiben. 

Von  Kopaivabalsam  vermag  der  Perubalsam  bis  25  %  au&unehmen. 
Benzol  löst  aus  derartig  verfälschtem  Balsam  den  Kopaivabalsam  nebst 
Ginnamein  heraus,  und  die  Verfälschung  kann  dann  schon  durch  den  Ge- 
ruch erkannt  werden.  Mit  Schwefelsäure  behandeltes  Cinnamein  nimmt 
eine  kirschrote  Farbe  an,  während  bei  Gregenwart  von  Kopaivabalsam 
oder  Gurjunbcdsam  eine  gelbbraune  Färbung  auftritt. 

Zuverlässiger  ab  die  bisher  angeführten  qualitativen  Methoden  sind 
die  vonK.  Dieterich  ausgearbeiteten,  quantitativen  Bestimmungen^): 

1  g  Perubalsam  wird  in  einem  Kölbchen  mit  Äther  erwärmt  und 
dann  auf  einem  gewogenen  Filter  so  lange  mit  Äther  ausgezogen,  bis 
einige  Tropfen  des  Filtrats  keinen  Eückstand  hinterlassen.  Der  Filter- 
rückstand wird  bei  100^  C  getrocknet  und  gewogen;  er  darf  4,5  %  nicht 
übersteigen.  Die  erhaltene,  ätherische  Lösung  wird  in  einem  Scheide- 
trichter mit  20  ccm  2  %iger  Natronlauge  ausgeschüttelt,  die  abgetrennte 
alkalische  Lösung  mit  verdünnter  Salzsäure  gefällt,  durch  ein  gewogenes 
Filter  filtriert,  der  Bückstand  auf  dem  Filter  bis  zum  Ausbleiben  der 
Chlorreaktion  gewaschen  und  endlich  bei  80^  C  bis  zum  konstanten 
Gewicht  getrocknet.  Auf  diese  Weise  ermittelt  man  die  Harzester, 
welche  bei  reinem  Balsam  20 — 28  %  betragen.  —  Die  von  der  Aus- 
schüttlung  mit  Natronlauge  zurückgebliebene,  ätherische  Lösung  wird 
der  Verdunstung  überlassen,  dann  12  Stunden  in  Exsikkator  getrocknet, 
gewogen,  noch  einmal  12  Stunden  getrocknet  und  wieder  gewogen. 
Das  Mittel  beider  Wägungen  gibt  den  Gehalt  an  Cinnamein  und  an- 
deren aromatischen  Bestandteilen  an,  der  bei  reinem  Balsam  zwischen 
65  und  77  %  beträgt. 


1)  K.  Dieterich,  Analyse  der  Harze,  Balsame  a.  Gammiharze,  Berlin  1900,  S.  80. 
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Ferner  bestimmt  Dieterich  noch  die  Sanrezahl,  die  VerseifiuigB- 
zahl  und  die  Esterzahl:  1  g  Balsam  wird  in  200  ccm  absolutem  Alkohol 
gelöst  and  mit  V^  Normal-Ejüilaage  unter  Verwendung  von  Phenol- 
phtalein  als  Indikator  titriert.  I>ie  verbrauchten  ccm  Lauge  X  5,6 
geben  die  Säurezahl.  Sie  betragt  60 — 80.  Um  die  Verseifnngraahl  in 
bestimmen,  werden  in  einem  Kolben  von  500  ccm  Inhalt  1  g  Balsam, 
50  ccm  Petroleumbenzin  (spezifisches  Gewicht  0,7)  und  50  ccm  V,  nor- 
mal alkoholische  Kalilauge  gegeben  und  unter  öfterem  Umschütteln 
verschlossen  24  Stunden  im  Zimmer  stehen  gelassen.  Dann  fügt  man 
300  ccm  Wasser  zu,  schwenkt  gut  um  und  titriert  unter  fortwährendem 
Umschwenken  mit  Vj  Normal  -  Schwefelsäure  und  Phenolphtalern. 
Die  gefundenen  ccm  Lauge  X  28  sind  die  Verseifungszahl.  Die  Grenz- 
werte sind  240 — 270.  Zieht  man  von  der  Verseifungszahl  die  Säure- 
zahl ab,  so  erhält  man  die  Esterzahl.    Die  Grenzwerte  sind  180 — ^200. 

Tolubalsam  (Balsamum  Tolutanum)  stammt  von  Myroxylon  tolui- 
ferum  Hutnb.,  Banpl.  und  Kunih.,  Toluifera  Balsamum  L.,  einem  im 
nordwestlichen  Südamerika  verbreiteten  Baume  aus  der  Familie  der 
Papilionaceen.  Zur  Gewinnung  des  Balsams  werden  in  die  Stämme 
der  Bäume  (besonders  um  Mercedes,  Turbaco  und  Plato)  Einschnitte 
gemacht,  worauf  der  Balsam  in  flüssigem  Zustande  ausfließt  und  in 
Kürbissen  aufgesammelt  wird.  Er  erhärtet  sehr  bald,  wodurch  er  sich 
vom  Perubalsam  unterscheidet. 

Der  frische  Balsam  ist  zähflüssig,  von  Konsistenz  des  Terpentins, 
in  dünnen  Schichten  durchsichtig.  So  gelangt  er  in  den  Handel.  All- 
mählich wird  er  fest  und  kristallinisch.  Die  Farbe  erscheint  rotbraun 
mit  gelbgrauer  Nuance.  Der  Geruch,  der  besonders  beim  Erwärmen 
hervortritt,  ist  ein  sehr  angenehmer  und  feiner.  Der  Tolubalsam  ist 
löslich  in  Alkohol  und  Kalilauge,  weniger  in  Äther  und  Schwefelkohlen- 
stoff, kaum  in  ätherischen  ölen,  nicht  in  Petroläther.  Die  alkoholische 
Lösung  reagiert  sauer.  Er  enthält  etwa  1,5 — 7  %  einer  öligen,  an- 
genehm riechenden  Flüssigkeit,  die  aus  Benzoesäure-Benzylester  und 
Zimtsäure-Benzylester  besteht,  ferner  12 — 15  %  freie  Zimtsäure  und 
Benzoesäure  und  Spuren  von  Vanillin.  Die  Hauptraenge  ist  Zimtsäure- 
und  Benzoesäureester  eines  Harzalkohols. 

Der  Tolubalsam  wird  häufig  mit  Kolophonium  gefälscht.  Zur 
Prüfung  werden  von  K.  Dieterich*)  die  Bestimmung  der  Säurezahl 
(Grenzzahlen  114,80 — 158,60),  die  Verseifungszahl  (Orenzzahlen  155,30 
bis  187,40)  und  die  Esterzahl  (Grenzzahlen  31,2 — 46,50)  empfohlen. 

Das  aus  dem  Tolubalsam  durch  Destillation  mit  Wasserdampf  ge- 
wonnene Tolubalsamöl  hat  einen  sehr  angenehmen,  aromatischen, 
an  Hyazinthen  erinnernden  Geruch.  Das  spezifische  Grewicht  schwankt 
von  0,945—1,09. 

Storax  stammt  von  Liquidambar  Orientale  MilL,  einem  platanen- 
ähnlichen Baume,  der  im  südlichen  Kleinasien  (besonders  auf  (>7pem) 
und  nördlichen  Syrien  schöne,  dichte  Wälder  bildet  und  eine  Höhe  von 
etwa  10  m  erreicht.     Der  Balsam  wird  nach  Angabe  Flückigers  mit 
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Hilfe  von  warmem  Wasser  aus  der  abgeschälten  Binde  angeschmolzen. 
Die  ausschmelzende  Masse  sinkt  im  Wasser  unter  und  wird  mit  jener 
Substanz  vereinigt,  die  durch  Abpressen  aus  der  ausgekochten  und  noch 
warmen  Rinde  erhalten  wird.  Das  Gemisch  bildet  den  flüssigen  Storax 
(Styrax  liquidus).  Die  an  der  Sonne  getrockneten  Preßrückstände 
bilden  als  Cortex  Thymiamatis  ein  zum  Räuchern,  zur  Bereitung  von 
gemeinem  Storax  usw.  dienendes  Handelsprodukt.  Der  rohe  Storax 
kommt  nach  Smyma,  Syrs,  und  Kos  und  wird  wohl  ausschließlich  von 
Triest  aus  dem  eurox>äisohem  Handel  zugeführt. 

Der  flüssige  Storax  ist  ein  klebriger,  wie  Terpentin  konsistenter, 
kaum  fließender,  an  der  Oberfläche,  die  mit  der  Luft  in  Berührung  ist, 
brauner,  in  seiner  inneren  Masse  mäusegrauer,  undurchsichtiger  Balsam 
von  angenehm  benzoeartigem  Geruch  und  scharfem,  kratzendem,  aro- 
matischem Geschmack.  Er  ist  schwerer  als  Wasser  (spezifisches  Ge- 
wicht 1,112 — l,llö).  Bei  Verlust  seines  Feuchtigkeitsgehalts  (durch 
Austrocknen  beim  Erwärmen)  wird  er  braun  und  klar.  An  der  Luft 
trocknet  er  in  dickerer  Schicht  nicht  aus,  in  dünnerer  Schicht  erst  nach 
längerer  Zeit,  zeigt  aber  immer  beim  Drücken  mit  dem  Finger  eine  ge- 
wisse Klebrigkeit.  In  Weingeist  ist  er  zum  größeren  Teile  löslich  und 
gibt  damit  eine  mehr  oder  weniger  trübe  Lösung,  ebenso  unvollständig 
löslich  ist  er  in  Terpentinöl,  Benzin,  Petroläther  und  Chloroform.  Unter 
dem  Mikroskope  erscheint  der  flüssige  Storax  als  eine  farblose,  dickliche 
Flüssigkeit,  durchsetzt  von  größeren  und  kleineren  Tröpfchen  und  den 
Trümmern  des  Rindengewebes,  hier  und  da  vielleicht  von  Kristallen 
des  Stjnracins  und  der  Zimtsäure.  Da  der  Storax  anscheinend  fast 
immer  verfälscht  in  den  Handel  kommt,  so  ist  es  schwer,  für  seine  Be- 
schaffenheit genaue  Normen  aufzustellen.  K.  Dieterich^)  verlangt 
folgendes:  Der  Wassergehalt  soll  nicht  unter  30  %,  die  Asche  nicht 
über  1  %,  der  im  Alkohol  lösliche  Teil  nicht  unter  60  %,  der  in  Alkohol 
unlösliche  Teil  nicht  über  3  %,  die  Säurezahl  55 — 75,  die  Verseifungs- 
zahl  (kalt)  100—140,  die  Esterzahl  35—75  betragen. 

Der  Storax  enthält  freie  Zimtsäure,  Styrol,  Styracin  (Zimtsäure- 
Zimtester),  einige  andere  Zimtsäureester,  geringe  Menge  Vanillin  und 
Harz.  Das  Styrol  (CgHg),  ein  aromatischer,  Kohlenwasserstoff,  ist  eine 
farblose,  stark  lichtbrechende  Flüssigkeit  von  angenehmem  Greruch,  die 
sich  bei  längerem  Aufbewahren,  schneller  beim  Erwärmen  oder  in  Be- 
rührung mit  Säuren,  zu  einer  durchsichtigen,  glasartigen  und  geruch- 
losen Masse  (Metastyrol)  polymerisiert. 

Zur  Verfälschung  dienen  Terpentin,  Kolophonium,  Rizinusöl  und 
andere  fette  öle,  pflanzliche  Beste  und  Wasser.  Fette  öle  drücken  die 
Säurezahl  herab  und  erhöhen  die  Ester-  und  Verseifungszahl,  während 
Terpentinöl  die  Säurezahl  erhöht  und  die  Esterzahl  herabdrückt.  Den 
Wassergehalt  bestimmt  man  durch  Trocknen  bei  100°  C.  und  nunmehr 
im  Bückstand  den  Aschengehalt  von  Storax.  Den  in  Alkohol  löslichen 
Anteil  bestimmt  man  durch  Ausziehen  von  10  g  Storax  mit  96  %igem 
Alkohol,  Eindunsten,  Trocknen  und  Wägen  des  Bückstandes.     Es  ist 
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natürlich  dabei  zu  beachten,  daß  dabei  das  Wasser  mit  in  den  Alkohol 
übergeht.  Zur  Bestimmung  der  Säurezahl  löst  K.  Dieterich^)  1  g 
Storax  kalt  in  100  ccm  96  %igem  Alkohol  und  titriert  mit  alkoholischer 
y 2  Normal  -  Kalilauge  unter  Benutzung  von  Phenolphtalein  als  Indi- 
kator. Die  Anzahl  der  verbrauchten  Kubikzentimet^  Lauge  X  28,08 
geben  die  Säurezahl.  Zur  Ermittlung  der  Verseifungszahl  übergießt 
der  Genannte  1  g  Storax  in  einer  Literflasche  mit  20  ccm  alkoholischer 
Vs  Normal-Kalilauge  und  50  ccm  Benzin  (0,7  spezifisches  Gewicht), 
läßt  verschlossen  24  Stunden  bei  Zimmertemperatur  stehen  und  titriert 
mit  y2  Normal-Schwefelsäure  zurück.  Die  Anzahl  der  gefundenen 
Kubikzentimeter  Kalilauge  X  28,08  geben  die  Verseifungszahl.  Die 
Esterzahl  erhält  man,  indem  man  die  Säurezahl  von  der  Verseifungs-' 
zahl  abzieht. 

Die  Storaxünktur  hat  die  Eigenschaft,  den  ihr  ähnlichen  Gerüchen 
mehr  Beständigkeit  zu  geben.  —  Pieße  sagt  über  den  Geruch  des 
flüssigen  Storax,  daß  er  das  Angenehme  mit  dem  Unangenehmen  ver- 
binde, indem  er  einesteils  der  Tuberose  ähnlich  dufte,  anderenteils 
einen  an  Steinkohlenteeröl  erinnernden  Geruch  besitze.  Diesen  un- 
angenehmen Geruch  besitzt  aber  der  Storax  nur  in  konzentriertem 
Zustande;  sowie  man  ihn  fein  verteilt  oder  verdünnt,  verbreitet  er  den 
lieblichsten  Wohlgeruch.  Zu  Parfümeriezwecken  muß  maa  daher  den 
Storax  sehr  verdünnen. 

Myrrhe  (Gummi-resina  Myrrha,  Gummi  Myrrha)  ist  ein  Gummi« 
harz,  das  von  mehreren  Arten  der  Gattung  Commiphora  stammt. 
Schweinfurt  nimmt  als  Stammpflanze  in  erster  Linie  Commiphora 
abyssinica  Engler,  in  zweiter  Commiphora  Schimx)eri  Engler,  beide  im 
südlichen  Arabien  und  Abessinien  heimisch,  an.  Das  Gummiharz  fließt 
freiwillig  als  weißliche,  ölartige  Masse  aus,  wird  nach  erfolgter  Erhärtung, 
wobei  starke  Nachdunklung  eintritt,  von  den  Eingeborenen  im  süd- 
westlichen Arabien  und  den  gegenüberliegenden  Gegenden  Afrikas  im 
Gebiete  der  Somalis  eingesammelt  und  hauptsächlich  nach  Berbera,  einer 
kleinen  Seestadt  gegenüber  von  Aden,  gebracht  und  gegen  englische 
und  indische  Waren  umgetauscht.  Von  hier  aus  gelangt  es  über  Aden 
und  Bombay  in  den  europäischen  Handel.  In  Bombay  erfolgt  eine 
erste  Sortierung;  sie  ist  aber  oberflächlich  und  muß  daher  in  Europa 
(in  London)  wiederholt  werden.  Wohl  10  verschiedene  Harze  sind  nach 
Parker  der  Myrrhe  beigemischt,  besonders  sind  es  Bdelliumharze. 

Die  Handelsware  bildet  rotbraune,  manchmal  auch  gelbliche,  außen 
graubräunlich  bestäubte,  klumpenförmige,  innen  bis  wenige  Zenti- 
meter im  Durchmesser  haltende,  ungleichförmige,  nicht  selten  von 
Luftröhren  durchsetzte  Massen,  die  bei  Aufbewahrung  in  geschlosse- 
nem Gefäße  einen  eigentümlichen,  angenehmen,  an  Stachelbeeren  er- 
innernden Geruch  und  einen  bitteren,  kratzenden  Geschmack  besitzen. 
Frisch  aufgebrochene  Myrrhe  ist  fettglänzend,  wenig  durchscheinend. 
Manche  Stücke  sind  im  Innern  hell  geädert.  Man  unterscheidet  im 
Handel  Myrrha  electa  und  Myrrha  vulgaris  oder  in  sortis.    M3nTha 
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electa,  die  beste  Sorte,  bildet  unförmliche,  knollige  oder  traubige, 
gerundete  oder  kantige,  hier  und  da  tränenförmige  Stücke  von  ver- 
schiedener Größe.  Die  Oberfläche  ist  selten  glatt,  meist  rauh  oder 
körnig  und  mit  einem  matten,  gelblichen  oder  gelbbräunlichen, 
staubähnlichen,  im  direkten  Sonnenlichte  kristallinisch  glänzenden 
Überzuge  bedeckt  oder  von  diesem  mehr  oder  weniger  befreit.  Dann 
erscheinen  die  Stücke  mehr  fettglänzend,  rötlich  oder  gelblichbraun 
oder  gelblich.  Die  Bruchfläche  ist  muschlig,  höchst  selten  glatt,  viel- 
mehr kömig  rauh,  fettglänzend,  zuweilen  stellenweise  von  weißen 
Adern  durchzogen  oder  opalisierend  wie  Feuerstein.  Die  Bruchkanten 
sind  mehr  oder  weniger  durchscheinend,  dünne  Scheiben  oder  Splitter 
sind  durchscheinend  oder  durchsichtig.  Das  spezifische  Gewicht  be- 
trägt nach  Hager  1,195—1,205,  nach  Ruickholdt  1,12—1,18.  Eine 
Myrrha  electa  ist  um  so  besser,  je  zerbrechlicher,  mürber,  je  heUer  in 
Farbe  und  je  schneller  sie  sich,  in  die  Flamme  gehalten,  entzündet  und 
mit  gelber,  rußender  Flamme  verbrennt.  Die  schlechteren  Sorten  sind 
an  der  dunklen,  braunen  Farbe  und  dem  schmutzigen  Aussehen  zu  er- 
kennen. Die  Myrrhe  läßt  sich  schwer  zu  einem  feinen  Pulver  zerreiben, 
und  zwar  erst  nach  einer  geringen  Austrocknung,  welche  jedoch  nur 
in  lauer  Wärme  stattfinden  darf,  um  den' Verlust  an  flüchtigem  öl 
möglichst  zu  verhüten. 

Die  Myrrhe  enthält  Gummi,  Harz  und  ätherisches  Ol.  Das  Gummi, 
das  den  in  Wasser  löslichen,  in  Alkohol  aber  unlöslichen  Teil  der  Myrrhe 
bildet  und  57 — 59  %  beträgt,  ist  nach  Oscar  Köhler  ein  Kohlehydrat 
von  der  Formel  CeHjoOs.  Der  in  Alkohol  lösliche  Teil  ist  nach  dem- 
selben Chemiker  ein  Gemenge  verschiedener  Harze;  den  größten  Teil 
davon  bildet  ein  indifferentes,  in  Alkohol  und  Äther  lösliches  Weich- 
harz von  der  Formel  C2eH3405.  Ferner  sind  zwei  Harzsäuren  zugegen, 
von  denen  die  eine  als  eine  zweibasische  Säure  von  der  Zuammensetzung 
CijHxeOs)  die  andere  als  eine  einbasische  von  der  Formel  C26H32O9 
anzusprechen  ist..  Das  ätherische  öl,  das  bei  der  Destillation  mit  Wasser- 
dampf in  einer  Ausbeute  von  2,5 — 10  %  gewonnen  wird,  hat  ein  spezi- 
fisches Gewicht  von  0,988 — 1,024,  eine  Drehung  von  — 31  bis  — 93° 
und  löst  sich  in  etwa  8 — 10  Volumen  90  %igem  Alkohol. 

Von  Kohlenwasserstoffen  wurden  im  Myrrhenöl  nachgewiesen  Pinen, 
Dipenten,  Limonen  und  ein  Heerabolen  genanntes  Sesquiterpen.  Femer 
enthält  es  kleine  Mengen  von  Aldehyden  (Cuminaldehyd,  Zimtaldehyd) 
und  Phenolen  (Eugenol,  m-Kresol),  sowie  Ameisensäure,  Essigsäure  und 
Palmitinsäure. 

Petroläther  darf  von  der  Myrrhe  höchstens  6  %  aufnehmen,  und 
der  Auszug  muß  farblos  sein.  -  Alkohol  löst  etwa  30  %. 

Verfälschungen  kommen  hauptsächlich  vor  mit  eztrahiertemMyrrhen- 
harz,  Bdellium,  Gummi  arabicum  und  Bisabolmyrrhe.  Letztere  stammt 
von  Balsamea  er3rthrea  Engler,  ist  weniger  stark  riechend  als  die  echte 
Myrrhe  und  bildet  keinen  Handelsartikel.  Für  Bisabolmyrrhe  gibt 
Tucholka^)  die  folgende  Beaktion  an:  Werden  6  Tropfen  eines  Petrol- 


ft)  Ann.  d.  Pharm.  235,  S.  290. 
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ätherauszuges  der  Bisabolmyrrhe  (1  :  15)  mit  3  ocm  Eisessig  gemischt 
und  mit  3  ccm  konzentrierter  Schwefelsäure  unterschichtet,  so  zeigt  sich 
an  der  Berührungsstelle  sofort  eine  schön  rosenrote  Zone;  nach  kurzer 
Zeit  ist  die  ganze  Essigschicht  rosa,  eine  Farbe,  die  längere  Zeit  bleibt. 
Wird  der  Petrolätherauszug  konzentrierter  gewählt,  so  ist  die  entstehende 
Färbung  braun.  Die  echte  Myrrhe  gibt  mit  diesem  Reagenz  nur  eine 
ganz  schwache  Bosafärbung  der  Eisessigschicht,  die  an  Intensität  nicht 
zunimmt;  die  Berührungsfläche  beider  Flüssigkeiten  zeigt  erst  grüne 
Farbe,  die  beim  Stehen  in  braun  mit  grüner  Fluoreszenz  übergeht. 

K.  Dieterich  ^)  empfiehlt  zur  Prüfung  der  Myrrhe  die  Bestimmung 
der  Säurezahl,  der  Verseifungszahl  und  der  Esterzahl. 

Opopanax.  Mit  dem  Namen  „Opopanax''  werden  Gummiharze 
bezeichnet,  die  von  Bäumen  aus  ganz  verschiedenen  Pflanzenfamilien 
stammen.  Das  eine  stammt  von  dem  in  Südeuropa  heimischen  Chiro- 
nium  Opopanax  Koch,  einer  Umbellifere,  das  andere  von  dem  in  Persien 
heimischen  Balsamodendron  Kafal  Kunth,  Nur  letzteres  hat  für  die 
Parfümerie  Interesse.  Es  bildet  Körner  oder  Klumpen  von  rotgelber 
oder  brauner  Farbe  und  wachsglänzendem  Bruch,  die  sich  zu  einem 
goldgelben  Pulver  zerreiben  lassen,  riecht  stark  und  eigentümlich 
und  schmeckt  sehr  bitter  und  balsamisch.  Mit  Wasser  gibt  es  eine 
Emulsion,  Weingeist  löst  es  nur  teilweise.  Es  enthält  5 — 10  %  äthe- 
risches öl,  ein  Harz,  das  bei  100°  C  schmilzt,  sich  in  Äther  und  wässe- 
rigen Alkalien  löst,  ferner  Gummi,  organische  und  anorganische  Salze 
und  fremde  Beimengungen. 

Das  Opopanaxöl  ist  von  grünlichgelber  Farbe  und  angenehmem, 
balsamischem  Geruch.  Es  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,870 — 0,905 
und  löst  sich  in  1 — 10  Teilen  90  %igem  Alkohol  klar  auf.  An  der  Luft 
verharzt  es  sehr  schnell. 

Riechstoffe  aus  dem  Tierreiche. 

Moschus  bildet  den  Inhalt  des  sogenannten  Moschusbeutels,  den 
das  männliche  Moschustier  (Moschus  moschiferus  L.)  in  der  Mittel- 
linie des  Bauches,  durch  lange  Bauchhaare  verborgen,  zwischen  dem 
Nabel  und  der  Rute,  dieser  letzteren  jedoch  näher,  trägt.  Er  ist  ein 
runder  Sack,  der  mit  seiner  oberen,  fast  ebenen  Fläche  den  Bauch- 
muskeln ansitzt.  Seine  untere  Fläche  ist  konvex.  Gegen  die  Mitte 
dieser  letzteren,  nach  der  Nabelgegend  zu,  findet  man  einen  etwa  2,5  mm 
breiten  Kanal,  der  in  das  Innere  des  Beutels  führt  und  zur  Entleerung 
der  Moschussubstanz  bestimmt  scheint. 

Das  Moschustier  lebt  in  den  gebirgigen  Gegenden  Asiens  vom  Amur 
bis  zum  Hindukusch  und  vom  60.  Grad  nördlicher  Breite  bis  nach 
Indien  und  China  in  einer  Höhe  von  1000 — ^2000  m  in  den  Gebirgen. 

Im  Handel  unterscheidet  man  mehrere  Moschussorten;  handels- 
üblich sind  besonders  zwei:  der  Tonkin-  und  der  Kabardiner-Moschus. 


1)  ft.  ft.  0.  S.  260. 
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DertonkinesiBclie,  tibetanische  oder orientaliBcheMoBcbus, 
Yünnan-MoschuB  (Moachua  toDquinensis,  s.  orientalia,  h.  trana- 
gangetanus)  ist  die  Torsüglichate  srät«.  Sie  wird  aus  China,  Tonkin 
und  Tibet  über  England,  Holland  und  Hamburg  zu  ans  gebracht  und 
besteht  aus  mehr  runden  als  länglichen,  verschieden  großen,  höchstens 
bis  zu  4,5  cm  langen,  bis  zu  4  cm  breiten  und  1,S — 2  cm  dicken,  also 
etvas  flachgedrückten,  aof  der  einen  Seite  (der  behaarten)  konvexen, 
auf  der  anderen  Seite  flachen,  oft  unebenen  und  daher  zuweilen  etwas 
konkaven,  15 — 45  g  schweren  Beuteln  von  aufgeschwollenem  oder  auf- 
gedunsenem Ansehen.  —  Fig.  128  zeigt  einen  nicht  geschorenen  Tonkin- 
Moschusbeutel  von  mittleper  GröQe  von  der  konkaven  oder  behaarten 
Seite,  Fig.  129  denselben  von  der  Seite.  Die  Beutelhülle  besteht  aus 
einer  doppelten  Haut.  Die  Äußere  Bauch-  und  Lederhaut  ist 
graubraun,  auf  der  einen  (konvexen)  Seite  d^  Beutels  befinden  sich 


Fig.  188.  Pig,  129.  Fig.  130. 

Tonkin-Uoachuibeutel.  [dgl.  Seitenansicht, }     Sibiriicher  Moflcbntbentel. 

meist  kurzgeschnittene,  steife,  gelbliche  Haare  mit  rotbraunen  Spitzen. 
Die  Originalverpackung  erfolgt  in  länglichen,  viereckigen,  außen  mit 
Seidenstoff  überzogenen,  innen  mit  Bleifolie  ausgelegten  Kistchen,  in 
welchen  24  Beutel  enthalten  sind.  Jeder  Beutel  ist  besonders  in  feines 
Seidenpapier  eingewickelt.  Die  Moschussub stanz  erscheint  als  eine 
dunkelrote  bis  schwarzbraune,  mit  Haaren  untermischte  Masse,  welche 
rundliche  Stückchen  bildet.  Der  Gieruch  ist  durchdringend,  der  Ge- 
schmack bitter. 

Der  kabardinische,  sibirische  oder  ruBsiscbe  Moschus  (Mo- 
schus sibiricus,  s.  carbardinicus]  ist  eine  geringere  und  wohlfeilere 
Sorte,  die  aus  der  Mongolei  und  Sibirien  über  Rußland  und  auch  über 
England  zu  ans  kommt.  Die  Beutet  (Fig.  130)  sind  länglich,  meist 
von  birnenförmigem  Umfange  oder  an  der  Rnt«nseite  zugespitzt,  im 
Verhältnis  zu  ihren  Längen-  und  Breitendimensionen  flacher  und  von 
nicht  aufgedunsenem  Aussehen,  oft  sogar  mit  schrumpfiger  oder  fal- 
tiger Oberfläche.  Die  äußere  Haut  ist  dichter  und  härter  und  auf  der 
konvexen  Seite  mit  längeren  (bis  2,5  cm  langen),  fast  sUberfarbenen 
oder  bräunlichen  Haaren  besetzt;  die  Haare  sind  aber  sehr  häufig  nach 
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dem  Bande  des  Beutels  zu  so  abgeschnitten  und  abgeschoren,  daB  die 
Beutel  den  tonkinesischen  ähnlich  erscheinen.  Die  von  der  Beutelhaut 
eingeschlossene,  15 — 30  g  betragende  Moschussubstanz  ist  etwas  heller« 
mehr  braun  oder  gelbbraun,  salbcnartig,  nach  längerer  Lagerung  fest 
oder  auch  kömig  pulverig  wie  gemahlener  gebrannter  Kaifee.  Der 
Geruch  ist  schwach,  widrig,  mehr  urinös,  dem  des  Bibergeils  und  des 
Pferdeschweißes  ähnlich. 

Moschus  ex  vesicis  soll  der  aus  den  tonkinesischen  Beuteln  ge- 
nommene Moschus  sein.  Meist  ist  er  die  aus  den  schlecht  aussehenden, 
zerstoßenen,  aufgerissenen  guten  Beuteln  und  den  Beuteln  der  schlech- 
teren Sorte  genommene  und  gemischte,  häufig  noch  mit  fremdartigen 
Stoffen,  getrocknetem  Blute,,  völlig  ausgewittertem  Ammoniumkar- 
bonat usw.  verfälschte  Moschussubstanz. 

Um  einen  Moschusbeutel  zu  öffnen,  schneidet  man  mit  einem  scharfen 
Federmesser  die  unbehaarte  Seite  rundum  an  der  anstoßenden  behaarten 
Seite  ab  und  leert  den  Beutel  durch  Auskratzen  über  einem  glatten 
Papierbogen.  Mittels  einer  Pinzette  werden  dann  die  Häutchen  und 
Härchen  abgesondert. 

Die  Moschussubstanz  aus  den  tonkinesischen  Beuteln  ist  eine  meist 
schwere,  sich  trocken  anfühlende  Masse;  von  kleinen,  weichen,  dünnen, 
braunen,  etwas  durchscheinenden  Häutchen  teils  durchzogen,  teils  damit 
umhüllt,  häufig  mit  kleinen  Härchen  vermischt,  zeigt  sie  zum  Teil 
lockere  und  krümlige  Beschaffenheit,  besteht  aber  auch  zum  Teil  aus 
verschiedenen  (senfkorn-  bis  erbsengroßen)  mehr  oder  weniger  rund- 
lichen, seltener  eckigen,  aber  nicht  scharfkantigen,  weichen  oder  härte- 
ren (immer  leicht  zu  zerschneidenden),  schwach  fettglänzenden,  nicht 
zusammenhängenden  Klümpchen  und  Kömern  von  schwarzbrauner 
oder  dunkelroter  Farbe.  Oft  ist  die  Masse  (in  frischen  Beuteln)  noch 
weich  und  beim  Zerdrücken  etwas  schmierig,  aber  keineswegs  salben- 
artig. Beim  Reiben  wird  sie  heller  an  Farbe,  und  es  zeigen  sich  schim- 
mernde, haarähnliche,  hellere,  graue  oder  weißlichgelbliche  Teilchen, 
mitunter  von  kristallinischem  Aussehen,  ein  Umstand,  der  aber  zugleich 
als  Andeutung  einer  Verfälschung  aufzufassen  ist.  Der  Geruch  der 
Moschussubstanz  ist  ein  eigentümlicher,  starker  und  lange  anhaltender 
und  nur  in  sehr  großer  Verdünnung  nicht  unangenehm. 

Der  Moschus  ist  keine  Substanz  von  konstanter  chemischer  und 
physikalischer  Beschaffenheit.  £s  hat  dies  seinen  Grund  in  dem  Alter, 
der  verschiedenen  Nahrung  des  Moschustieres,  in  der  Jahreszeit,  in  der 
es  getötet  wird,  und  in  dem  Maße  der  Trockenheit  der  Moschussubstanz. 
Ein  guter  Moschus  wird  durch  Wasser  zu  V*»  durch  90  %igen  Wein- 
geist zu  y2  gelöst.  Die  alkoholische  Lösung  wird  durch  Wasser  nicht 
gefällt.  Er  enthält  femer  fettartige  Substanzen,  Wachs,  Gallenstoffe 
(in  Summa  10 — 12  %),  Leimsubstanz  und  Eiweißstoff  (6 — ^9  %),  Spuren 
Milchsäure,  Buttersäure,  phosphorsaure,  schwefelsaure,  salzsaure  Salze 
der  Alkalien  und  alkalischen  Erden,  kohlensaures  Ammoniak,  geringe 
Mengen  eines  flüchtigen  Öles,  Feuchtigkeit,  Humussubstanz  und  Faser- 
stoff. Seinen  Geruch  verdankt  er  einem  zu  etwa  0,5 — 2  %  darin  ent- 
haltenen, Muskon  genannten  Keton,  über  dessen  chemische  Zusammen- 
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Setzung  bis  jetzt  nur  so  viel  bekannt  ist,  daß  ihn  die  Formel  CisH^gO 
bzw.  CxeHaoO  zukommt.  Muskon  ist  ein  dickes,  farbloses  Ol,  das  in 
Wasser  nur  wenig,  in  Alkohol  aber  in  jedem  Verhältnis  löslich  ist.  Es 
hat  einen  kräftigen,  höchst  angenehmen,  reinen  Moschusgemoh,  der 
in  konzentriertem  Zustand  etwas  an  den  Duft  trookner  Tannennadeln 
erinnert  und  besonders  lieblich  in  größter  Verdünnung  hervortritt.  Mit 
dem  Jonon  teilt  es  die  Eigenschaft,  die  Riechnerven  rasch  zu  ermüden; 
man  ist  daher  immer  nur  kurze  Zeit  imstande,  den  Moschusgeruch  des 
Muskons  wahrzunehmen^). 

Der  Moschus  hat  getrocknet  einen  schwachen  Geruch,  der  allmählich 
stärker  hervortritt,  wenn  er  angefeuchtet  wird.  Es  gibt  verschiedene 
Substanzen,  die  den  Moschusgeruch  vernichten,  so  besonders  die  bitte- 
ren Mandeln,  Kampfer,  Schwefel,  Säuren  und  schwefelsaure  Salze. 
Hat  man  in  einer  Beibschale  Moschus  gerieben,  so  kann  man  den  an« 
haftenden  Moschusgeruch  am  besten  dadurch  beseitigen,  daß  man 
bittere  Mandeln  darin  zerreibt. 

Der  Moschus  ist  seines  hohen  Preises  wegen  außerordentlich  vielen 
Verfälschungen  unterworfen;  man  hat  nicht  selten  zwischen  den  Häuten 
der  Beutel  Bleistückchen,  Schrotkömer,  Sand,  halbverkohltes  Fleich, 
getrocknetes  Blut,  Guano,  Asphalt,  Benzoe,  Storax  Gewürzstoffe,  ein- 
getrocknete Pflanzensäfte,  Catechu,  sowie  auch  Moschussubstanz  aus 
schlechten  und  Häute  von  anderen  Beuteln  gefunden.  Diese  Betrüge- 
reien, in  welchen  die  Chinesen  eine  große  Fertigkeit  besitzen,  werden  in 
so  täuschender  Form  angebracht,  daß  sie  nicht  selten  dem  Kenner 
entgehen.  Eine  der  gröbsten  Betrügereien,  die  auch  in  Europa  aus- 
geführt wird,  besteht  nach  Hager  darin,  den  Moschusbeutel  ganz  oder 
mit  einigen  Nadelstichen  durchbohrt  in  starken  Rum  oder  schwachen 
Weingeist  zu  legen  und  mit  den  Fingern  zu  drücken,  ihn  dann  mit 
etwas  Weingeist  abzuwaschen  und  an  der  Luft  zu  trocknen.  Der  Be- 
trüger gewinnt  daraus  eine  für  Parfümeriezwecke  geeignete  Tinktur, 
und  die  Moschussubstanz  nimmt  durch  Aufnahme  von  Feuchtigkeit 
an  Gewicht  zu.  Solche  Beutel  sind  nach  dem  Trocknen  oft  recht  knorrig 
und  uneben,  also  leicht  zu  erkennen. 

Bezüglich  Prüfung  ist  noch  zu  erwähnen,  daß  gute  Moschusbeutel 
50 — 60  %  Moschus  geben.  Die  Beutel  dürfen  an  keiner  Stelle  eine 
künstliche  Naht  erkennen  lassen.  Beimengungen  von  Blut  sind  da- 
durch zu  entdecken,  daß  der  Moschus  beim  Befeuchten  mit  Wasser 
einen  fauligen  Geruch  annimmt.  Das  Vorhandensein  von  Metall- 
stückchen, Steinchen,  Harz  usw.  kann  mit  dem  bloßen  Auge  oder  einer 
Lupe  nachgewiesen  werden.  Das  Mikroskop  zeigt  in  reinem  Moschus 
weiße  und  bräunliche,  unregelmäßig  geformte  Körnchen,  Zellen,  01- 
tropfen  und  meist  auch  Pilzfäden.  Beim  Verbrennen  des  Moschus  muß 
eine  graue  Asche  bleiben,  die  6 — 8  %  beträgt. 

In  der  Parfümerie  findet  der  Moschus  zu  Seifen,  Riechpulvern  und 
Extraits  Verwendung.    Für  sich  allein  wird  er  aber  wohl  kaum  zum 


1)  Gildemeister  u.  Hoffmann,  Die  ätherisohen  öle,  2.  Aufl.    Leipzig 
1900,  8.  654. 

Schrauth,  Haadbaeh  der  Seifeofabrikation.    6.  Aoa  30 
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Parfümieren  verwandt,  nicht  einmal  zu  den  sogenannten  Moschusseifen 
oder  Moschusextraits.  Geschätzt  wird  er  vom  Parfümeur  hauptsächlich 
wegen  seiner  Eigenschaft,  die  anderen  mit  ihm  zusammen  verwandten 
Parfüms  kräftiger  hervortreten  zu  lassen  und  sie  dauerhafter  zu  machen. 
Bei  der  Verwendung  zu  Seifen  muß  der  Moschus  zuvor  präpariert  werden, 
da  er  sonst  nicht  zur  vollen  Geltung  gelangt.  Soll  der  Moschus  zu  pi* 
lierten  Seifen  verwandt  werden,  so  wird  er  in  einer  Beibschale  mit 
klarem  Zucker  zerrieben,  während  er  für  kaltgerührte  Seifen  in  einer 
Beibschale  mit  schwacher  Pottaschenlauge  von  3  bis  höchstens  5°  B^ 
Übergossen  wird.  Die  schwache  Lauge  läßt  den  Geruch  kräftiger  hervor- 
treten, während  starke  Lauge  ihn  zerstört. 

Zibeth  (Zibethum)  stammt  von  zwei  Tieren  aus  dem  Viverra-Gre- 
schlecht.  Die  eigentliche  Zibethkatze  (Viverra  civetta  L.)  lebt  in  den 
heißesten  Teilen  Afrikas,  von  der  Guineaküste  und  dem  Senegal  bis 
nach  Abyssinien,  wo  man  sie  zum  Behufe  der  Zibethgewinnung  mit 
großer  Sorgfalt  züchtet.  Außerdem  liefert  auch  die  in  Ostindien,  auf 
den  Molukken  und  den  Philippinen  einheimische  Viverra  zibetha  L. 
dieses  Produkt.  Zibeth  ist  ein  salbenartiges  Sekret,  das  sich  bei  beiden 
Geschlechtem  in  einer  nach  außen  mündenden  Tasche  zwischen  After 
und  Geschlechtsteilen  findet.  Man  sammelt  die  freiwillig  ausgespritzte 
oder  die  mit  einem  Löffelchen  der  Tasche  entnommene  Substanz.  Diese 
ist  frisch  eine  bräunliche,  salbenförmige,  mit  der  Zeit  dunkler  und  härter 
werdende  Masse  von  scharfem,  bitterlichem,  widrigem  Geschmack 
und  eigentümlichem  urinösen,  unangenehmen,  an  Moschus  erinnernden. 
Geruch,  der  erst  bei  großer  Verdünnung,  mit  anderen  Riechstoffen 
gemischt,  sich  zu  einem  Wohlgeruche  gestaltet.  Angezündet,  verbrennt 
er  mit  leuchtender  Flamme  unter  Hinterlassung  von  3 — 4  %  Asche. 
Das  Sekret  ist  unlöslich  in  Wasser,  schwer  in  Weingeist,  leichter  in 
warmem  Äther  und  Chloroform,  aber  doch  nur  teilweise  löslich  und 
muß  eine  gleichmäßige,  nicht  bröckelnde  Masse  darstellen.  Boutron* 
Charlard  fand  im  Zibeth  flüchtiges  öl,  festes  und  flüssiges  Fett>. 
gelben  Farbstoff,  Harz,  Schleim,  freies  Ammoniak  und  mehrere  an- 
organische Salze.  Der  Geruchträger  des  Zibeths  ist  ein  Zibeton  ge- 
nanntes Keton  von  der  Zusammensetzung  C17H30O,  das  zu  einer  bei 
32,5°  schmelzenden,  farblosenKristallmasse  von  feinem,  moschusartigem 
Geruch,  der  sehr  lange  andauert  und  sehr  anhaftend  ist,  erstarrt. 

Man  verwendet  den  Zibeth  in  der  Parfümerie  hauptsächlich  als 
Zusatzmittel  zu  anderen  Parfüms,  um  sie  zu  verstärken  und  beständiger 
zu  machen. 

Ambra  (Ambra  grisea,  Ambra  ambrosiaca)  ist  eine  fettwachsartige^ 
äußerlich  graue,  innerlich  gelb,  rot  oder  schwarz  gefleckte,  zuweilen 
hellergestreifte,  leicht  mit  einer  dünnen  Rinde  überzogene  Substanz, 
die  in  Stücken  von  verschiedener  Größe  in  den  Meeren  zwischen  den 
Wendekreisen  schwimmend  oder  an  den  Strand  geschwemmt,  aber 
auch  in  den  Eingeweiden  und  in  den  Exkrementen  des  Pottwals  (Phy- 
setus  macrocephalus  Schow)  gefunden  wird.  Man  ninmit  jetzt  meist 
an,  daß  es  verhärtete,  unvollkommen  verdaute  Speisereste  sind,  die 
vorwiegend  von  Cephaloden,  die  dem  Wal  als  Nahrung  dienen,  stammen. 
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Für  diesen  Ursprung  sprechen  die  gewöhnlich  darin  vorkommenden 
hornartigen,  papageischnabelartigen  Kiefer  dieser  Tiere,  deren  Vor- 
handensein für  ein  Zeichen  der  Echtheit  der  Droge  gehalten  wird. 

^e  Ambra  wird  besonders  in  der  Nähe  der  Inseln  Sumatra,  den 
Molukken  und  Madagaskar,  sowie  auch  an  den  Küsten  von  Südamerika, 
China,  Japan  und  Coromandel  gefunden;  auch  an  der  Westküste  von 
Irland  wurden  schon  ebenfalls  große  Stücke  dieser  Substanz  aufgefischt. 
Hauptfundorte  der  Ambra  sind  jedoch  die  Küsten  von  Sligo,  Mago, 
Kerry  und  der  Insel  Arrau.  Sie  wird  meist  mit  Netzen  gefischt,  be- 
sonders nach  Stürmen. 

Die  Ambra  hat  einen  schwachen,  angenehmen,  an  Benzoe  erinnern- 
den Geruch,  der  beim  Erwärmen  stärker  hervortritt.  Längere  Zeit  in 
der  Hand  gehalten,  wird  die  Ambra  weich  und  biegsam;  in  der  Hitze 
des  kochenden  Wassers  schmilzt  sie,  und  stärker  erhitzt,  verflüchtigt 
sie  sich  in  Gestalt  eines  weißen  Dampfes,  nur  Spuren  von  Asche  zurück- 
lassend. Das  spezifische  Grewicht  ist  0,8 — 0,9.  Sie  löst  sich  nicht  in 
Wasser,  wenig  in  kaltem,  leichter  in  heißem  Weingeist,  in  Äther,  in 
flüchtigen  und  fetten  ölen.  In  absolutem  Alkohol  ist  sie  beinahe  voll- 
ständig löslich.  Obwohl  die  Ambra  leicht  bröckelt  (mit  matter  Bruch- 
fläche), läßt  sie  sich  nur  sehr  schwer  zu  einem  groben  Pulver  zerreiben. 
Mit  dem  Einger  läßt  sie  sich  wie  harte  Natronseife  polieren. 

Hauptbestandteil  der  Ambra  ist  das  Ambrafett  (Ambrain),  das  sich 
aus  der  gesättigten  weingeistigen  Ambralösung  nach  längerer  Auf- 
bewahrung in  Form  warzenförmiger,  weißlicher  oder  glänzender,  nadei- 
förmiger Kristalle  ausscheidet.  Es  ist  nach  Hammersten  kein  Fett, 
sondern  ein  hochmolekularer,  einwertiger  Alkohol  (C26H43OH  +  H2O), 
der  dem  Cholesterin  ähnelt.  Nach  John  besteht  die  Ambra  aus  85  % 
Ambrafett,  12,5  %  süßem,  balsamischen  Extrakt,  femer  Benzoesäure, 
Ghlomatrium  und  1>5  %  unlöslichem,  braunen  Bückstand.  Benzoe- 
säure ist  nur  hin  und  wieder  ab  Ambrabestandteil  angetroffen  worden. 
Bei  der  Destillation  mit  Wasser  gibt  die  Ambra  13  %  flüchtiges,  an- 
genehm riechendes  Ol.  Ein  rotglühender  Eisendraht  dringt  leicht  in 
die  Ambra  ein,  und  aus  dem  Loche  fließt  eine  ölige,  stark  und  angenehm 
riechende  Flüssigkeit. 

Bei  dem  hohen  Preise  der  Ambra  kommen  Verfälschungen  ziemlich 
häufig  vor,  und  oft  ist  die  Ware  ein  künstliches  Gemenge  von  Benzoe, 
Weihrauch,  Wachs  mit  Mehl  und  anderen  Substanzen  und  mit  Moschus 
parfümiert.  Zur  Erkennung  dieser  Fälschungen  hat  man  auf  das  An- 
sehen, die  Löslichkeitsverhältnisse,  die  Beschaffenheit  des  Bruches 
und  den  Aschengehalt  zu  achten.  Erweicht  man  Ambra  durch  Kneten 
mit  den  Fingern,  so  läßt  sie  sich  mit  einer  Nadel  durchstechen;  zieht 
man  letztere  wieder  heraus,  so  darf  bei  unverfälschter  Ambra  nichts^ 
daran  hängen  bleiben. 

In  der  Parfümerie  wird  die  Ambra  weniger  wegen  ihres  Wohl- 
geruchs, als  vielmehr  deshalb  angewandt,  um  die  Gerüche  beständiger 
zu  machen. 


30' 


468  I>ie  Herstellung  der  Feinseifen. 

Kttnstliche  Riechstoffe. 

Die  künstlichen  Biechstoffe  spielen  heute  in  der  Parfümeiie  eine 
große  Rolle;  doch  soll  man  nicht  glauben,  daß  man  an  Stelle  des  natür- 
Uchen  Biechstoff es  stets  ohne  weiteres  den  künstlichen  verwenden  kann, 
um  die  gleiche  Wirkung  zu  erzielen.  Es  sind  da  manchmal  Körper  von 
scheinbar  nebensächlichem  Wert  für  die  Gesamtgeruchswirkung  von 
großer  Bedeutung  und  es  bedarf  oft  langwieriger  Versuche,  um  zum 
Ziele  zu  kommen.  Die  Verarbeitung  ist  dieselbe  wie  bei  den  ätherischen 
ölen;  gegen  Alkali  empfindliche  Biechstoff e  können  aber  bei  den  auf 
kaltem,  halbwarmem  und  warmem  Wege  bereiteten  Seifen  keine  Ver- 
wendung finden,  sondern  nur  bei  den  pilierten  Seifen.  Hier  verfährt 
man  mit  ihnen  in  der  gleichen  Weise  wie  mit  den  ätherischen  ölen  oder 
anderen  natürlichen  Biechstoffen,  indem  man  sie  mechanisch  unter  die 
Seifenmasse  mengt.  Die  festen  Biechstoffe  löst  man  vorher  in  den 
in  der  Vorschrift  vorkommenden  ätherischen  ölen  oder,  wenn  dies 
nicht  angängig  ist,  in  etwas  Alkohol,  den  man,  um  recht  wenig  zur 
Lösung  zu  benötigen,  ein  wenig  erwärmt.  Man  erzielt  hierdurch  eine 
feinere  Verteilung  des  Biechstoffes  in  der  Seifenmasse.  Setzt  man  die 
Biechstoffe  ungelöst  der  Seife  zu,  so  läuft  man  obendrein  Gefahr,  daß 
sie  bei  ihrer  nachträglichen  Auflösung  Flecken  in  der  Seife  erzeugen. 

Bei  den  ätherischen  ölen  haben  wir  bereits  zwei  künstliche  Biech- 
stoffe besprochen,  das  künstliche  Bittermandelöl  und  das  künstliche 
Wintergrünöl;  nachdem  die  Chemie  der  ätherischen  öle  in  neuerer 
Zeit  ganz  außerordentliche  Fortschritte  aufzuweisen  hat,  und  die  che- 
mische Zusammensetzung  sehr  vieler  öle  festgestellt  ist,  ist  es  gelungen, 
eine  große  Anzahl  für  den  Parfümeur  wichtiger  Biechstoffe  teib  aus 
den  natürlichen  ölen  abzuscheiden  und  in  reiner  Form  auf  den  Markt 
zu  bringen,  teils  künstlich  herzustellen.  Von  diesen  wollen  wir  die 
wichtigsten  in  nachfolgendem  vorführen. 

Eine  Klasse  künstlicher  Biechstoffe,  die  sogenannten  Fruchtäther, 
deren  Kenntnis  schon  älteren  Datums  ist,  ist  auch  wiederholt  für  Par- 
fümeriezwecke  empfohlen  worden,  auch  sind  bisweilen  solche  Produkte 
zur  Verwendung  gekommen;  davon  ist  aber  unbedingt  abzuraten,  da 
sie  reizend  auf  die  Luftröhre  und  die  Atmungswerkzeuge  einwirken 
und  Husten,  häufig  auch  Kopfschmerz  hervorrufen. 

AnethoL  Beim  Anisöl  ist  darauf  hingewiesen,  daß  der  Träger  der 
charakteristischen  Eigenschaften  dieses  Öles  das  Anethol  ((aoH^j^)  ^^- 
Die  fabrikmäßige  Beindarstellung  dieses  Körpers  ist  Schimmel  &  Co. 
im  Jahre  1886  gelungen.  Er  bildet  blendend  weiße  Kristalle  von  rein- 
stem Anisgeruch,  die  bei  22,5 — 23°  C  zu  einer  farblosen,  steurk  licht- 
brechenden Flüssigkeit  schmelzen  und  bei  21 — ^22°  C  wieder  erstarren, 
und  ist  ungefähr  um  20  %  ausgiebiger  als  das  beste  Anisöl.  Durch 
Einwirkung  von  Licht  und  Luft  vermindert  sich  allmählich  das  Kri- 
stallisationsvermögen, und  schließlich  erstarrt  das  Anethol  überhaupt 
nicht  mehr.  Gleichzeitig  wird  es  dickflüssiger  und  nimmt  eine  gelb- 
liche Farbe  sowie  einen  unangenehmen,  bitteren  Geschmack  an,  der 
ebenso  wie  der  Geruch,  nicht  mehr  an  Anis  erinnert. 
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Das  Anethol  hat  bis  jetzt  mehr  in  der  Likörfabrikation  als  in  der 
Parfümerie  Verwendung  gefunden,  obwohl  es  bei  feineren  Parfümerien 
den  Vorzug  vor  dem  Anisöl  verdient. 

Anisaldehyd.  Burch  Oxydation  von  Anethol  erhält  man  Anisal- 
dehyd (C6H4  .  (OCH3) .  COH),  eine  Flüssigkeit  vom  spezifischen  Ge- 
wicht 1,126 — 1,130,  die  im  Kältegemisch  kristallinisch  erstarrt  und 
zwischen  — 4  und  0°  C  wieder  schmilzt.  Anisaldehyd  löst  sich  in 
7 — 8  Volumen  50  %igen  Alkohols  und  oxydiert  sich  an  der  Luft  leicht 
zu  Anissäure,  weshalb  er  in  gut  verschlossenen,  möglichst  gefüllten 
Flaschen  aufbewahrt  werden  muß. 

Der  Anisaldehyd  erinnert  im  Geruch  an  blühenden  Weißdom  und 
findet  jetzt  unter  dem  Namen  Aub^pine  (Weißdom)  vielfach  zu  Seifen 
und  Extraits  Verwendung.  Er  gestaltet  sich  besonders  günstig  in  Ver- 
bindung mit  Pomeranzenöl,  Petitgrainöl  und-  ähnlichen  ätherischen 
ölen. 

Ein  im  Handel  vorkommendes  „kristallisiertes  Aub6pine''  ist 
anisaldehydschwefligsaures  Natrium  und  Soda.  Es  liefert  auf  Wasser- 
zusatz nur  40  %  Anisaldehyd. 

Anthranilsäuremethylester.  Zu  den  wichtigsten  künstlichen  Eiech- 
stoffen  gehört  der  Anthranilsäuremethylester.  Er  wiLrde  im  Jahre  1894 
im  Laboratorium  von  Schi  mmel  &  Co.  als  ein  Bestandteil  des  Orangen- 
blütenöles  aufgefunden  und  außerdem  im  Tuberosenöl,  Ylang-  Ylangöl, 
süßen  Pomeranzenöl,  Bergamottblätteröl,  Jasminblütenöl  und  Gar- 
deniaöl  nachgewiesen. 

Der  reine  Anthranilsäuremethylester  (NHg  •  CeH4  •  COOCH3)  ist 
eine  bei  gewöhnlicher  Temperatur  feste  Verbindung  vom  Schmelz- 
punkt 24 — 26°  C,  die  sowohl  in  festem  Zustande  wie  auch  in  Lösung, 
besonders  in  alkoholischer,  prachtvoll  blau  fluoresziert.  Einmal  ge- 
schmolzen bleibt  der  Ester  selbst  bei  niedriger  Temperatur  lange  Zeit 
flüssig.  Er  besitzt  eine  außerordentliche  Geruchsintensität.  Auf  100  kg 
Seife  darf  nicht  mehr  als  1  kg  davon  verwandt  werden.  Ihre  hervor- 
ragenden Eigenschaften  als  Eiechstoff  entwickelt  diese  Substanz  erst 
durch  Verdünnung  oder  durch  Mischung  mit  wohlriechenden  ätherischen 
ölen.  Ein  Zusatz  dieses  Bouquetstoffes  zu  anderen  Biechstoffen  zum 
Zweck  der  Darstellung  synthetischer  Blumengerüche  ist  von  ähnlicher 
Wirkung  wie  der  beliebte  Zusatz  von  etwas  Moschus,  insofern  als  dadurch 
der  Geruch  anhaltender  wird  und  weniger  schnell  verfliegt.  Es  ist  dies 
eine  Eigenschaft,  welche  ganz  besonders  den  stickstoffhaltigen  Sub- 
stanzen zukommt  (Beispiele  dafür  sind  künstlicher  Moschus,  Sonföle, 
Pyridin  und  Chinolinbasen);  nur  paßt  sich  der  Geruch  des  Anthranil- 
säuremethylesters  den  Blnmengerüchen  viel  besser  an,  als  das  Moschus- 
parfüm, und  ein  Zusatz  dieses  Esters  ist  in  den  Fällen,  wo  es  sich  nicht 
nur  um  eine  Imitation,  sondern  um  eine  wirkliche  Synthese  der  Blumen- 
riechstoffe handelt,  in  dem  nachgewiesenen  natürlichen  Vorkommen 
begründet. 

Die  Herstellung  künstlichen  Neroliöls  gelingt  nach  folgender  Vor- 
schrift: 32  Gewichtsteile  einer  Lösung  von  150  g  Anthranilsäuremethyl- 
ester in  850  ccm  limonen  werden  versetzt  mit  30  Gewichtsteilen  Li- 
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nalool,  25  Gewichtsteilen  linalylazetat,  12  Gewichtsteilen  Geraniol- 
fonniat,  0,5  Gewichtsteilen  Citral.  —  Ein  künstliches  Jasminöl  er- 
hält man,  indem  man  50  g  Anthranilsäuiemethylester  in  650  g  Benzyl- 
alkohol  unter  Zusatz  von  200  g  Essigsäurebenzylester  und  100  g  Li- 
nalool  löst. 

Verschiedene  von  der  Aktiengesellschaft  für  Anilinfabrikation  in 
Berlin  hergestellte  Riechstoffe  enthalten  als  Bestandteil  Anthranil- 
säuremethylester.    Hierher  gehören  Isolen,  Narceol,  Auranthol  u.  a. 

Benzoesänremethylester  wird  nach  verschiedenen  Verfahren  aus 
Methylalkohol  und  Benzoesäure  hergestellt  und  bildet  eine  farblose, 
stark  lichtbrechende  Flüssigkeit  von  angenehmem,  aromatischem 
Geruch  und  dem  spezifischen  Gewicht  1,094 — 1,096.  Dieser  Ester  löst 
sich  in  4  Teilen  60  %igen  Alkohols  und  findet  unter  dem  Namen 
Niobeöl  in  der  Parfümerie  häufig  Verwendung. 

Benzylazetat  ist  ein  wesentlicher  Bestandteil  des  Jasminöls  und 
wird  künstlich  durch  Azetylierung  des  Benzylalkohols  erhalten.  Er 
bildet  eine  farblose  Flüssigkeit  von  angenehmem,  fruchtätherähnlichem 
Gerüche  und  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  1 ,060 — 1 ,062.  Zur  Lösung 
sind  etwa  6  Teile  60  %igen  und  20  Teile  50  %igen  Alkohols  erforderlich. 

Bornylazetat.  Der  Träger  des  balsamischen  Aromas  aller  Fichten- 
nadelöle  ist  das  Bornylazetat  (Essigsäure-Bornylester  CX0HX7OC2H3O). 
Es  wird  künstlich  hergestellt,  indem  man  Bomeol,  das  man  durch 
Keduktion  des  Laurineen-Kampfers  gewinnt,  in  wasserfreier  Essigsäure 
löst  und  bei  Gegenwart  geringer  Mengen  von  Schwefelsäure  erhitast. 
Der  unter  vermindertem  Druck  destillierte  Ester  bildet  farblose, 
rhombische  Säulen,  die  ein  spezifisches  Gewicht  von  0,990 — 0,991  haben 
und  bei  etwa  29°  C  schmelzen.  Das  Bornylazetat  ist  leicht  löslich  in 
Alkohol  und  Äther. 

Da  in  den  besten  Fichtennadelölen  durchschnittlich  nur  etwa  5  % 
Bornylazetat  enthalten  sind,  das  jetzt  in  den  Handel  gebrachte  reine 
Präparat  jedoch  ungefähr  die  zwanzigfache  Stärke  und  Ausgiebigkeit 
der  Fichtennadelöle  besitzt,  so  scheint  es  berufen,  die  Naturdestillate 
vollkommen  zu  ersetzen. 

Citral.  Wie  wir  früher  gesehen  haben,  ist  der  charakteristische 
Träger  des  Zitronengeruches  ein  Aldehyd  von  der  Formel  C^oHieO, 
das  Citral,  welches  ein  dünnflüssiges,  schwach  gelblich  gefärbtes,  op- 
tisch inaktives  öl  vom  spezifischen  Gewicht  0,892 — 0,895,  von  durch- 
dringendem Zitronengeruch  und  scharfem,  brennendem  Zitronenge- 
schmack darstellt.  Es  ist  leicht  löslich  in  Alkohol  und  kommt  nicht  nur 
im  Zitronenöl,  sondern  auch  in  verschiedenen  anderen  ätherischen  ölen 
vor.  In  größerer  Menge  ist  es  im  Backhousiaöl  (etwa  95  %)  und  im 
Lemongrasöl  (etwa  70 — 80  %)  enthalten,  femer  im  Pomeranzenöl, 
Mandarinenöl,  Verbenaöl,  Melissenöl  und  vielen  anderen  ölen,  aus 
denen  allen  es  sich  abscheiden  und  rein  darstellen  läßt.  Künstlich 
kann  es  durch  Oxydation  von  Geraniol  gewonnen  werden. 

Da  der  Gehalt  des  normalen  Zitronenöles  an  Citral  durchschnittlich 
4 — 5  %  beträgt,  so  werden  40 — 50  g  Citral  ungefähr  1  kg  Zitronenöl 
entsprechen;  doch   darf  nicht  verschwiegen  werden,  daß  das  Citral 
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nicht  die  volle  Frische  des  Aromas  hat,  welches  gates  Zitronenöl  cha- 
rakterisiert. Deshalb  wird  empfohlen,  es  im  Gemisch  mit  Zitronenöl  zu 
verwenden,  wodurch  dem  erwähnten  Übelstand  abgeholfen  wird. 

Bei  der  Aufbewahrung  des  Citrals,  sowohl  rein  als  auch  im  Gemisch, 
ist  besonders  darauf  zu  achten,  daß  es  vor  Wäxme  und  Sonnenlicht 
geschützt  ist. 

Citronellal.  Der  Hauptträger  des  2iitronellölgeruchs  ist,  wie  früher 
angegeben,  das  Citronellal,  das  aber  auch  noch  in  anderen  ätherischen 
ölen  vorkommt.  Seine  Darstellung  erfolgt  durch  Abscheidung  aus  den 
an  Citronellal  reichhaltigsten  ölen  in  Form  einer  farblosen  Flüssigkeit 
von  melissenartigem  Geruch  und  dem  spezifischem  Gewicht  0,855  bis 
0,860,  die  in  ziemlichem  Umfange  zur  Parfümierung  billiger  Seifen  dient, 
in  denen  es  gut  haltbar  und  von  großer  Ausgiebigkeit  ist.  100  kg  Seife 
erfordern  höchstens  300 — 400  g  Citronellal,  während  vom  Zitronellöl, 
um  die  gleiche  Wirkung  zu  erzeugen,  die  3 — 10  fache  Menge  erforderlich 
ist,  je  nach  der  ganz  außerordentlichen  Schwankungen  unterliegenden 
QuaUtät  dieses  Oles^). 

Citronellol.  Das  Citronellol  (CX0H20O)  ist  erst  in  neuerer  Zeit  in 
reinem  Zustande  erhalten  und  als  selbständige  Verbindung  charakteri« 
siert  worden.  Gemische  desselben  mit  Geraniol  sind  schon  früher  unter 
dem  Namen  Rhodinol  oder  Reuniol  beschrieben.  Auch  das  Roseol 
von  Markownikow  und  Reformatsky,  das  den  Hauptbestandteil 
des  Rosenöls  ausmachen  sollte,  hat  sich  als  Gemisch  von  Geraniol  und 
Citronellol  erwiesen.  Diese  als  einheitliche  Verbindungen  angesehenen 
Gemenge  waren  teils  aus  Rosenöl,  teils  aus  den  Pelargoniumölen  er- 
halten. Jetzt  weiß  man,  daß  in  diesen  ölen  neben  dem  Geraniol  noch 
ein  zweiter  Alkohol  von  der  Formel  C10H20O  in  größerer  oder  geringerer 
Menge  vorkommt. 

Reines  Citronellol  ist  eine  farblose,  angenehm  rosenähnlich,  aber 
feiner  als  Geraniol  riechende  Flüssigkeit  vom  spezifischen  Grewicht 
0,860 — 0,869  und  findet  in  der  Parfümerie  als  Rosenölersatz  Verwen- 
dung. Es  ist  löslich  in  etwa  15  Volumen  50  %igen  und  in  3 — 4  Vo- 
lumen 60  %igen  Alkohols.  Citronellol  ist  bedeutend  beständiger  als 
Geraniol,  da  es  z.  B.  von  Alkali,  selbst  beim  Erwärmen  nicht  ange- 
griffen wird. 

Crataegon.  Unter  dieser  Bezeichnung  bringt  die  Firma  Schim- 
mel &  Co.  seit  kurzem  ein  Präparat  in  den  Handel,  das,  wie  schon  der 
Name  andeuten  soll,  im  Geruch  an  Weißdorn  (Crataegus  Oxyacantha) 
erinnert  und  in  dieser  Beziehung  etwa  zwischen  Anisaldehyd  und 
Heliotropin  steht.  Es  ist  eine  farblose  Flüssigkeit,  die  in  ganz  reinem 
Zustand  zu  weißen  Kristallen  erstarrt,  die  bei  etwa  37^  schmelzen  und 
in  den  üblichen  Lösungsmitteln  leicht  löslich  sind.  Vom  Heliotropin, 
mit  dem  es  ungefähr  den  gleichen  Schmelzpunkt  hat,  unterscheidet  es 
sich  u.  a.  dadurch,  daß  es  nicht  mit  Bisulfitlauge  reagiert.  Über  seine 
chemische  Zusammensetzung  ist  nichts  Näheres  bekannt,  die  End- 
silbe „on"'  im  Namen  läßt  aber  vermuten,  daß  es  sich  um  ein  Keton 


^)  H.  Mann,  Die  moderne  Parfiimerie. 
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handelt.  Frennden  eines  dezenten  Weißdomparfüms  kann  das  Prä- 
parat um  so  mehr  empfohlen  werden,  als  es  gegenüber  Anisaldehyd 
(Aub^pine)  den  Vorzug  hat,  alkalibeständig  zu  sein. 

Cumarin.  Der  angenehme  Duft  des  frisch  gemähten  Heues  ver- 
dankt seinen  Geruch  hauptsächlich  dem  Ruchgrase  (Anthoxantum 
odoratum  L.),  Dieses  Gras  enthält  einen  wohlriechenden  Stoff,  das 
Cumarin  (C9He02),  das  noch  in  vielen  anderen  Pflanzen  vorkommt, 
namentlich  in  großer  Menge  in  den  Tonkabohnen,  den  Samen  von 
Dipterix  odorata  Willd^,  femer  im  Waldmeister,  dem  Kraut  von  Aspe- 
rula  odorata  2/.,  und  an  Melilotsäure  gebunden  im  Steinklee,  Melüotus 
officinalis  Descr. 

Das  Cumarin  bildet  kleine,  farblose,  seidenglänzende  Kristalle.  Es 
ist  sehr  hart,  kracht  zwischen  den  Zähnen,  zeigt  glatten  Bruch  und 
sinkt  im  Wasser  unter.  Es  riecht  sehr  angenehm  gewüizhaft  und 
schmeckt  bitter,  warm  und  stechend.  Es  schmilzt  in  reinem  Zustande 
bei  67°  C  (nach  Schimmel  &  Co.  bei  69—70°  C),  fetthaltig  dagegen, 
wie  es  aus  den  Bohnen  ausgeschieden  wird,  bei  40—60°  C.  Der  Siede- 
punkt liegt  bei  290°  C;  es  verflüchtigt  sich  aber  schon  bei  weit  niedrige- 
ren Temperaturen  und  sublimiert  in  weißen  Nadeln. 

Die  Tonkabohnen,  die  wegen  ihres  Gehalts  an  Cumarin  vielfach  in 
der  Parfümerie  verwandt  werden  und  früher  meist  den  Ausgangspunkt 
der  Darstellung  des  Cumarins  bildeten,  sind  die  reifen  Samen  vom 
Tonkabaume.  Man  unterscheidet  im  Handel  zwei  Sorten  Tonkabohnen, 
holländische,  welche  von  der  in  den  Wäldern  Guyanas  heimischen 
Dipterix  odorata  WiUd.  stammen,  und  englische  von  der  in  Cayenne 
wachsenden  Dipterix  oppositifolia  Willd. 

Die  holländische  Tonkabohne  ist  3 — 4  cm  lang,  1 — 1,5  cm  breit 
und  7 — 11  mm  dick,  meist  etwas  gekrümmt,  unter  der  Spitze  mit  dem 
Nabel  versehen,  mit  einer  dünnen,  zerbrechlichen,  glatten,  netzrunz- 
ligen, braunschwarzen  oder  schwarzen,  fettglänzenden  Schale  bedeckt» 
auf  welcher  sich  meist  kleine  Cumarinkristalle  befinden,  so  daß  sie  meist, 
namentlich  in  den  Runzeln,  weißlich  bestäubt  sind.  Der  Kern  besteht 
aus  zwei,  ölhaltigen  gelbbräunlichen  Samenlappen,  zwischen  welchen 
meist  Cumarinschichten  lagern.  Der  Geruch  ist  angenehm,  dem  des 
Steinklees  ähnlich,  der  Geschmack  aromatisch  bitter.  Die  holländischen 
Tonkabohnen  enthalten  Fett,  Zucker,  Äpfelsäure  und  äpfelsauren  Kalk, 
Stärke,  Gummi  und  1 — 1,5  %  Cumarin.  —  Die  englischen  Tonka- 
bohnen sind  kleiner,  innen  weißgelblich,  äußerlich  beinahe  schwarz  und 
von  geringerer  Qualität  als  die  holländischen. 

Zur  Gewinnung  des  Cumarins  aus  den  Tonkabohnen  hat  man  zwei 
Wege.  Der  eine  besteht  darin,  daß  man  die  zerquetschten  Bohnen 
wiederholt  mit  Weingeist  auszieht,  von  dem  Extrakte  den  Weingeist 
abdestilliert  und  den  Rückstand  mit  kaltem  Wasser  vermischt,  wodurch 
mit  Fett  verunreinigtes  Cumarin  gefällt  wird.  Um  das  Fett  zu  ent- 
fernen, kocht  man  das  Ganze  auf,  filtriert  die  heiße  Lösung  durch  ein 
feuchtes  Filter,  auf  dem  das  Fett  zurückgehalten  wird,  und  läßt  erkalten. 
Der  größte  Teil  des  Cumarins  schießt  dabei  in  Kristallen  aus,  ein  kleiner 
Best  kann  durch  Verdunsten  der  Mutterlauge  erhalten  werden.     Der 
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andere  Weg  ist,  daß  man  die  zerquetschten  Bohnen  mit  Wasser  destil- 
liert. Nach  24  Stunden  scheidet  sich  der  größte  Teil  des  Comarins 
kristallinisch  aus,  während  ein  gelöst  bleihender  Eest  dem  Wasser  durch 
Schütteln  mit  Petroläther  und  nachherige  Verdunstung  des  Lösungs- 
mittels entzogen  werden  kann.  Aus  1  kg  guter  Tonkabohnen  erhält 
man  bis  zu  14  g  Cumarin. 

Bisweilen  wird  auch  Cumarin  in  der  Weise  gewonnen,  daß  man 
den  Grus,  welcher  sich  in  den  Originalkisten  von  Tonkabohnen  befindet 
und  im  wesentlichen  aus  Cumarin  besteht,  durch  Umkristallisieren 
reinigt. 

!D^s  Cumarin  wird  jetzt  von  mehreren  Fabriken  synthetisch  dar- 
gestellt und  von  einer  Reinheit  in  den  Handel  gebracht,  daß  es  die 
Gewinnug  aus  Tonkabohne  vollständig  entbehrlich  macht.  Das  künst- 
liche Cumarin  hat  dieselben  Eigenschaften  wie  das  aus  der  Tonkabohne 
gewonnene  und  ist  durch  nichts  von  ihm  zu  unterscheiden.  Eine  große 
Annehmlichkeit  des  Cumarins  ist,  daß  es  in  allen  in  der  Parfümerie- 
und  Feinseifenfabrikation  zur  Verwendung  kommenden  Flüssigkeiten 
löslich  ist.  Wasser,  Äther,  Sprit,  Glyzerin,  Vaselin,  fettes  öl  und  Fette 
nehmen  es  in  größerem  oder  geringerem  Verhältnis  auf. 

Wegen  der  großen  Wichtigkeit,  welche  die  genaue  Kenntnis  der 
Löslichkeit  des  Cumarins  in  Alkohol  und  Wasser  für  seine  praktische 
Verwendung  hat,  haben  Schimmel  &Co.  darüber  genaue  Versuche 
angestellt.    Es  lösen: 

100  Teile  Alkohol  bei  0^0. 

von  90VoL-Proz.   7,10  Teile 
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bei  16— 17«  0. 

bei  29-30»  C. 

13,70  Teüe 

42,60  Tefle 

12,30    „ 

38,30    „ 

9,10    „ 

26,00    „ 

6,00    „ 

16,00    „ 

3,40    „ 

8,90    „ 

1,60    „ 

3,«0    „ 

0,60    „ 

1,70    „ 

0,40    „ 

0,80    „ 

0,26    „ 

0.60    „ 

0,18    „ 

0,27    „ 

Um  jede  Ausscheidung  von  Cumarin  aus  der  Lösung  bei  etwaigem 
Bückgang  der  Temperatur  zu  vermeiden,  empfiehlt  es  sich,  das  in  vor- 
stehender Tabelle  genannte  Maximalquantum  nicht  voll  anzuwenden. 
Nimmt  man  die  bei  0°  C  lösliche  Menge  Cumarin  als  Norm,  so  ist  man 
sicher,  daß  unter  gewöhnlichen  Verhältnissen  eine  Ausscheidung  aus- 
geschlossen ist. 

Da  beste  Tonkabohnen  durchschnittlich  1,5  %  Cumarin  enthalten, 
so  sind  16  g  des  letzteren  an  Stelle  von  1  kg  bester  Tonkabohnen  zu  setzen. 

Cumarin  und  seine  Lösungen  sind  an  einem  kühlen,  dunklen  Ort 
aufzubewahren.  Durch  die  Einwirkung  des  Lichts  tritt  schon  in  einigen 
Wochen  Gelbfärbung  ein. 

•  Zur  Prüfung  des  Cumarins  dient  in  erster  Linie  sein  Schmelzpunkt, 
dann  auch  sein  Verhalten  gegen  die  verschiedenen  Lösungsmittel.  Es 
sind  wiederholt  Verfälschungen  mit  Azetanilid  beobachtet  worden. 
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Geraniol.  Das  Geramol  (CioHisO)  bildet,  wie  wir  früher  gesehen 
haben,  den  Hauptbestandteil  des  Geraniumöles  und  des  Palmarosa- 
öles, sowie  des  flüssigen  Anteils  des  Rosenöles.  Auch  Zitronellöl  ent- 
hält beträchtliche  Mengen  davon  und  dient  vielfach  als  Ausgangs- 
material zu  seiner  Darstellung.  Qeraniol  bildet  im  reinen  Zustande  eine 
farblose,  optisch  inaktive  Flüssigkeit  von  0,882 — 0,886  spezifischem  Ge- 
wicht, ist  leicht  löslich  in  Alkohol,  selbst  in  verdünntem,  in  dem 
1  Volumen  Qeraniol  mit  12 — 15  Volumen  60  %igem  Weingeist  eine 
vollkommen  klare  Lösung  gibt,  und  besitzt  einen  angenehmen,  rosen- 
artigen Geruch,  der  aber  zu  wenig  intensiv  ist,  so  daß  er  in  Feinseifen 
nicht  zur  Geltung  kommt;  vorzüglich  aber  wirkt  es  im  Gemisch  mit 
€teraniumölen. 

Mit  Erfolg  ist  von  Schimmel  &  Co.  versucht  worden,  reines  Gera- 
niol  über  frisch  gepflückte.  Rosen  zu  destillieren,  und  zwar  werden  auf 
1  kg  Geraniol  2500  kg  frische  Rosen  genommen.  Das  so  gewonnene 
Rosen-Geraniol  ist  im  Geruch  von  echtem  Rosenöl  nicht  zu  unter- 
scheiden und  eignet  sich  vorzüglich  für  feine  Feinseifen. 

Schimmel  &  Co.  haben  mit  großem  Erfolg  auch  Geraniol  über 
Resedablüten  destilliert  (1  kg  Geraniol  auf  500  kg  frische  Resedablüten). 
Dieses  Reseda-Geraniol  zeigt  nicht  den  geringsten  Anklang  an  Grera- 
niol,  sondern  der  Resedageruch  dominiert  vollständig.  Es  dient  vor- 
züglich als  Basis  für  alle  Resedaprodukte  und  gibt  bei  geeigneten  Zu- 
sätzen, z.  B.  Irisöl,  den  Resedageruch  in  voller  Naturwahrheit  wieder. 
Die  Ausgiebigkeit  des  Reseda-Geraniols  ist  so  groß,  daß  ein  Zusatz  von 
100  g  auf  100  kg  Feinseife  als  Maximum  bezeichnet  werden  muß. 

Rosen-Geraniol  und  Reseda-Geraniol  lösen  sich  leicht  in  Alkohol 
fetten  ölen  und  Vaselin,  besitzen  somit  alle  für  die  praktische  Ver- 
wendung wichtigen  und  wünschenswerten  Eigenschaften. 

Geraniol  wird  durch  kaltes  Alkali  nicht,  durch  eine  konzentrierte 
alkoholische  Lösung  jedoch  bei  150^  C  angegriffen. 

Hesse  und  Zeitschel  haben  aus  dem  Neroliöl  einen  dem  Geraniol 
isomeren  Terpenalkohol  isoliert,  Nerol  genannt,  der  einen  wesentlich 
frischeren  Rosengeruch  haben  soll  als  das  Geraniol,  namentlich  in  ge- 
eigneter Verdünnung. 

Geranylazetat  kommt  ebenso  wie  länalylazetat  ziemlich  häufig  in 
ätherischen  ölen  vor  und  bildet  eine  farblose  Flüssigkeit  von  sehr  an- 
genehmem, an  Bergamott,  Lavendel  und  Rosen  erinnernden  Geruch, 
der  in  der  Parfümerie  gut  verwendbar  ist.  Es  ist  nach  Schi  mmel  &  Co. 
löslich  in  7 — 10  Volumen  70  %igem  Alkohol  und  hat  ein  spezifisches 
Gewicht  von  0,910—0,917. 

Heliotropin«  Von  hervorragender  Bedeutung  für  die  Parfümerie- 
fabrikation  ist  das  Heliotropin  oder  Piperonal  (CeHjOsCHsCOH), 
das  in  farblosen,  prismatischen  Kristallen,  die  bei  35— 36*^  C  schmelzen, 
erhalten  wird  und  einen  angenehmen  Geruch  nach  Heliotrop  zeigt.  Auf 
die  Zunge  gebracht  übt  das  Heliotropin  dieselbe  Empfindung  aus,  wie 
es  unter  gleichen  Umständen  das  Pfefferminzöl  tut,  nur  ist  die  Empfin- 
dung von  längerer  Dauer.  Es  verflüchtigt  sich  bei  höherer  Temperatur, 
ohne  irgendeinen  Rückstand  zu  hinterlassen,  und  löst  sich  in  Alkohol 
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und  Äther,  sehr  wenig  in  kaltem  Wasser,  leichter  in  siedendem.    Aus 
heißem  Wasser  kann  es  in  zollangen  ELristallen  erhalten  werden. 

Das  Heliotropin  wird  unter  dem  Einfluß  von  Wärme,  Luft  und  licht 
unansehnlich,  ballt  sich  zu  Klumpen  zusammen  und  nimmt  unter  Um- 
ständen sogar  eine  braune  Farbe  an;  die  Ware  ist  dann  vollständig 
zersetzt  und  unbrauchbar.  Schon  eine  Temperatur  von  30^  C  wirkt 
nachteilig  auf  das  Parfüm  ein,  und  man  tut  gut,  es  in  den  heißen  Sommer- 
monaten  gar  nicht  zu  beziehen.  Den  Konsumenten  in  den  heißen 
Klimaten  wird  empfohlen,  das  HeUotropin  gleich  in  Spiritus  aufzulösen 
und  die  Lösung  kühl  zu  lagern,  um  das  Parfüm  in  voller  Frische  zu 
konservieren. 

Als  Ausgangspunkt  zur  Darstellung  des  Heliotropins  oder  Piperonals 
diente  früher  der  Pfeffer;  heute  stellt  man  es  auf  wesentlich  billigere 
Weise  durch  Oxydation  von  Isosafrol  dar. 

Heliotropin  wird  in  bedeutendem  Maße  in  der  Feinseifenfabrikation 
angewendet.  Man  löst  es  zu  diesem  Zweck  in  den  anderen  mit  zur  Ver- 
wendung konmienden  ätherischen  Ölen,  wie  Lavendel-,  Geranium-, 
Sandelholz-  und  Petitgrainöl  und  setzt  die  Mischung  der  Seife  beim 
Pilieren  zu.  Etwas  Cumarin  gibt  dem  Geruch  mehr  Halt  und  ist  des- 
halb notwendig. 

Das  HeUotropin  ist  auch  der  Hauptbestandteil  des  „Heliotrop - 
amorph'S  das  den  Greruch  der  Heliotropblätter  noch  besser  wiedergibt 
als  das  reine  Heliotropin. 

Hyazinth*  Von  einigen  Fabriken  ätherischer  öle  wird  tinter  dem 
Namen  „Hyazinth''  ein  künstliches  Hyazinthenöl  in  den  Handel  ge- 
bracht, das  den  Duft  der  Hyazinthen  in  vollendetster  Weise  wiedergibt. 
Seine  Zusammensetzung  wird  von  den  betreffenden  Fabrikanten  noch 
als  Geheimnis  betrachtet.  Schimmel  &  Co.  sagen  von  ihrem  Prä- 
parat, daß  es  ein  auf  genauer  Kenntnis  der  Zusammensetzung  des 
natürlichen  Geruchs  beruhendes  Produkt  sei,  das  ausschließlich  aus 
reinen  chemischen  Körpern  bestehe  und  keine  Spur  irgendeines  Ver- 
dünnungsmittels enthalte.  Das  Hyazinth  ist  leicht  löslich  in  allen  für 
die  Parfümerie  in  Betracht  kommenden  Flüssigkeiten.  Es  dient  nicht 
nur  zur  Herstellung  von  Hyazinthseifen  und  -parfümen,  sondern  wird 
auch  vielfach  in  Verbindung  mit  Rosen-  und  Greraniumölen  zu  Bosen- 
s  eifen  verwandt.  Zu  beachten  ist  seine  große  Ausgiebigkeit;  durch  zu 
starke  Dosen  kann  die  Wirkung  beeinträchtigt  werden.  4  bis  höchstens 
6  g  in  1  kg  feinstem  Sprit  aufgelöst  geben  ein  vorzügliches  Taschen- 
tuchparfüm. 

Jasmin.  Zu  den  Blüten,  bei  denen  zur  Gewinnung  des  ätherischen 
Öles  die  Destillation  mit  Wasser  nicht  anwendbar  ist,  gehört  die  Jasmin- 
blüte, die  Blüte  von  Jasminium  grandiflorum  L.  Man  benutzt  zur  Gre- 
winnung  des  Riechstoffes  die  Enfleurage.  Die  quantitative  Zusammen- 
setzung des  auf  diese  Weise  gewonnenen  Jasminöles  ist  nach  Hesse 
folgende:  65  %  Benzylazetat,  7,t5  %  Linalylazetat,  6  %  Benzylalkohol, 
15,5  %  Linalool,  2,5  %  Indol,  0,5  %  Anthranilsäuremethylester,  3  % 
Jasmin.  Zu  ähnlichen  Ergebnissen  waren  schon  vorher  Schimmel  & 
Co.  gekommen,  welche  auf  Grund  ihrer  Forschungen  ein  künstliches 
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Jasminöl  herstellen,  das  sie  unter  der  Bezeichnung  „Jasmin  Schimme  l 
&  Co/'  in  den  Handel  bringen.  Es  enthält  nach  Angabe  der  Fabri- 
kanten alle  Bestandteile,  welche  das  Parfüm  der  frischen  Blumen  bilden. 
Es  zeichnet  sich  durch  große  Ausgiebigkeit  aus,  und  das  damit  her- 
gestellte Extrait  zeigt  keine  Spur  von  ranzigem  Geruch,  der  bei  Po- 
madenauswaschungen nach  einer  gewissen  Zeit  einzutreten  pflegt. 
Auch  hat  es  den  Vorzug,  daß  es  nicht  nachdunkelt. 

Auch  von  anderen  Firmen  wird  künstliches  Jasminöl  hergestellt. 
So  bringen  z.  B.  Heine  &  Co.  ein  künstliches  Jasminöl  in  den  Handel^). 
Nach  einem  Bericht  der  genannten  Firma  bedingt  das  Jasmon,  ein  Keton 
von  der  Formel  CnHxeO,  zusammen  mit  dem  Indol  (CeH4NHC2H2) 
den  charakteristischen  Jasmingeruch,  und  die  genannten  stellen  das 
künstliche  Jasminöl  aus  künstlich  dargestelltem  Jasmon  und  Indol 
unter  Zusatz  von  echtem  Jasminblütenöl  her. 

Jonen.  Von  hervorragender  Bedeutung  für  die  Parfümerie  ist  das 
Jonon  (C13H20O)  geworden,  das  den  Arbeiten  von  Tiemann  und 
Krüger*)  zu  verdanken  ist.  Bei  ihren  Untersuchungen  über  das 
Veilchenaroma  fanden  sie  ein  Keton  C13H20O,  von  dem  gewünschten 
Geruch,  welches  sie  Iron  nannten.  Bei  den  Versuchen,  dieses  synthetisch 
zu  gewinnen,  gelang  es  ihnen,  ein  Isomeres  des  Irons  darzustellen,  dem 
sie  den  Namen  Jonon  gaben.  Die  Darstellung  erfolgt  in  der  Weise, 
daß  man  zunächst  Citral  mit  Azeton  zu  Pseudojonon  kondensiert  und 
dieses  durch  Behandeln  mit  verdünnten  Mineralsäuren  in  Jonon  über- 
führt. Frisch  destilliert  hat  es  einen  ausgesprochenen  Zedemholz- 
geruch,  erst  in  sehr  starker  Verdünnung  nimmt  man  den  Veilchen- 
geruch wahr,  der  gleichzeitig  etwas  an  den  der  Weinblüte  erinnert. 
Der  Umstand,  daß  der  Greruch  erst  nach  starker  Verdünnung  hervor- 
tritt und  die  Anwendung  und  Verteilung  eines  so  eminent  starken  und 
kostbaren  Körpers  praktische  Schwierigkeiten  bietet,  hat  Veranlassung 
gegeben,  das  Jonon  außer  in  100  %iger  Ware  auch  noch  in  einer  10  bzw. 
20  %igen  alkoholischen  Lösung,  deren  stets  gleichmäßiger  Gehalt 
garantiert  wird,  in  den  Handel  zu  bringen.  Diese  alkoholische  Lösung 
kann  zu  Extraits,  Feinseifen  und  anderen  Parfümerien  ohne  weiteres 
verwandt  werden.  Da  das  Jonon  ein  außerordentlich  beständiger 
Körper  ist,  so  eignet  es  sich  vorzüglich  zum  Parfümieren  von  Fein- 
seifen. Ein  schönes  Veilchenparfüm  erzielt  man  schon  bei  Verwendung 
von  1 — 1,5  g  einer  10  %igen  alkoholischen  Lösung  auf  1kg  pilierte 
Seife.  Einen  vorzüglichen  Effekt  erzielt  man  mit  der  Jononlösung  in 
Verbindung  mit  Irisöl,  da  hierdurch  die  Fabrikate  das  Bouquet  der 
natürlichen  Veilchen  erhalten. 

Über  das  Jonon  sagen  Schimmel  &  Co.  in  ihrem  Herbstbericht 
1894:  ,, Dieser  neue  Körper  hat  sich,  wie  zu  erwarten  stand,  schnell 
eingeführt  und  wird  in  der  feinen  Parfümerie  mit  bestem  Erfolg  an- 
gewandt. Es  ersetzt  das,  was  allen  aus  Veilchenpomaden  gewaschenen 
Extraits  bisher  fehlte:  den  Duft  der  frischen  Blüten  und  leistet,  wie 


1)  DRP.  132426. 

S;  Ber.  d.  Dentsch.  Ohem.  Ges.  86,  S.  2676  (1898). 
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alleraeits  anerkannt  wird,   als  Greruchskorrigens  für  Veilchenextraits 
die  vortrefflichsten  Dienste. 

Einer  Eigentümlichkeit  des  Jonons  bzw.  seiner  Lösung  möchten  wir 
Erwähnung  tun:  Bereits  der  Erfinder  des  Jonons,  Herr  Professor 
Dr.  Tiemann,  hat  in  seiner  wissenschaftlichen  Abhandlung  über  dieses 
Produkt  darauf  hingewiesen,  daß  das  Jonon  bisweilen  ganz  geruchlos 
zu  sein  scheint,  während  es  zu  einer  anderen  Zeit  wieder  den  herrlichsten 
Veilchengeruch  entwickelt.  Welcher  physiologische  Vorgang  dieser 
eigentümlichen  Erscheinung  zugrunde  liegt,  ist  bisher  noch  nicht  er- 
mittelt; allein  sie  sclieint  uns  ein  nicht  zu  unterschätzender  Anhalt 
dafür  zu  sein,  daß  man  es  im  Jonon  mit  dem  wirklichen  riechenden 
Prinzip  der  frischen  Veilchen  zu  tun  hat.  Es  wird  dem  aufmerksamen 
Beobachter  und  vor  allem  dem  Psurfümeur  nicht  entgangen  sein,  daß 
frisch  gepflückte,  vollständig  aufgeblühte  Veilchen  mitunter  ebenfalls 
geruchlos  sind,  während  dieselben  Blumen  nach  einiger  Zeit  wieder 
prachtvoll  duften.  Wenn  neben  dem  an  sich  vollkommen  überein- 
stimmenden Geruch  auch  diese  Eigentümlichkeit  zugegeben  wird,  ist 
man  dann  nicht  zu  dem  Schlüsse  berechtigt,  daß  das  Jonon  möglicher- 
weise wirklich  das  riechende  Prinzip  der  Veilchen  ist  oder  doch  zum 
mindesten  zu  demselben  in  nahen  Beziehungen  steht? 

Nach  dem  Gesagten  muß  man  sich  also  hüten,  über  das  Jonon  den 
Stab  zu  brechen,  ohne  es  einige  Zeit  beobachtet  zu  haben.  Ein  kurzer 
Zwischenraum  reicht  oft  hin,  die  Meinung  vollständig  umzustimmen. 
Der  Geruch  ist  so  intensiv,  daß  es  genügt,  ein  kleines  Proberöhrchen 
mit  einigen  Tropfen  zu  öffnen,  um  ein  ganzes  Zimmer  mit  dem  herr- 
lichsten Veilchenduft  zu  erfüllen." 

Die  Herstellung  von  Jonon  hatte  sich  die  Firma  Haar  mann  & 
Keimer  in  Holzminden  durch  eine  ganze  Anzahl  Patente  schützen 
lassen^).  Diese  Patente  sind  inzwischen  abgelaufen  und  die  Herstellung 
des  Jonons  ist  daher  nunmehr  auch  von  anderer  Seite  aufgenommen 
worden.  Das  von  Schimmel  &  Co.  hergestellte  reine  Jonon  führt  den 
Namen  Neoviolon,  während  ein  von  der  gleichen  Firma  unter  dem 
Namen  Novoviol  vertriebenes,  technisches  Produkt  insbesondere  als 
jononartiger  Veilchengrundstoff  für  Feinseifen  gedacht  ist. 

Jonon  bildet  eine  farblose  Flüssigkeit  vom  spezifischen  Gewicht 
0,9350—0,9403,  die  in  2,5—3,0  Volumen  70  %igem  Alkohol  lösüch  ist, 
und  besteht  aus  einer  Mischung  zweier  isomerer  Ketone.  Es  läßt  sich 
nun  nicht  nur  ein  Jonon  mit  jedem  beliebigen  Mischungsverhältnis  der 
beiden  Komponenten  erzeugen,  sondern  auch  diese  Mischungen  in 
ihre  beiden  reinen  Bestandteile  a-Jonon  (Jonon  A)  und/^-Jonon  (JononB) 
zerlegen. 

Das  a- Jonon  bildet  ein  farbloses  Ol,  das  bei  20°  C  ein  spezifisches 
Gewicht  von  0,932  besitzt;  das  /?- Jonon  hat  dagegen  bei  17°  C* ein 
spezifisches  Gewicht  von  0,946.     Beide  unterscheiden  sich  durch  die 

1}  DRP.  72089,   76063,   76120,   106612,  108336,  116637,  122466,  123747, 

124227,    124228,    126969,   126960,   127424,    127666,   127836,  129001,  130467, 

130222,    133146,   133662,   133768,   134672,   138141,  138939,  139967,  139968, 
189969. 
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Nuance  des  Veilchengerucbs;  das  a-Jonon  riecht  süßer  und  müder, 
das  /^-Jonon  etwas  herber.  In  der  Regel  wird  der  Parfümeur  das  ge- 
wöhnliche Jonon  verwenden,  das  beide  Bestandteile  in  dem  vorteil- 
haftesten, durch  jahrelange  Praxis  bewährten  Verhältnis  gemischt 
enthält;  doch  hat  er  es  jederzeit  in  der  Hand,  durch  Benutzung  der 
Einzelbestandteile  a- Jonon  und  /9- Jonon  seinen  Produkten  eine  be- 
sondere Nuance  zu  verleihen. 

Lron.  Das  Iron  (C23H20O)  ist  bisher  nur  im  Irisöl,  dem  ätherischen 
öl  der  Veilchenwurzel  auf  gefunden.  Tiemann  und  Krüger*)  haben  es 
zuerst  aus  der  Veilchenwurzel  isoliert  und  als  ein  mit  Jonon  isomeres 
Keton  erkannt,  das  ein  farbloses  Ol  von  eigenartigem,  an  Veilchen- 
wurzel erinnerndem  Geruch,  der  erst  in  starker  Verdünnung  dem  ge- 
wisser Veilchensorten  gleicht,  bildet.  In  der  Fabrikation  von  Veilchen- 
parfümerien  ist  es  durch  das  wesentlich  billigere  Jonon  vielfach  ver- 
drängt, doch  darf  nicht  unerwähnt  bleiben,  daß  es  noch  beständiger 
ist  als  Jonon  und  daß  es  dieses  in  der  Feinheit  des  Geruchs  weit 
übertrifft. 

In  neuester  Zeit  ist  es  Merling  und  Weide')  gelungen,  das  Iron  auf 
synthetischem  Wege  herzustellen. 

Iron  ist  nicht  als  solches  im  Handel,  sondern  nur  in  der  Form  des 
flüssigen  Irisöles  (vgl.  S.  433),  das  größtenteils  aus  Iron  besteht. 

Isoeugenol.  Der  Hauptbestandteil  der  im  Handel  unter  der  Be- 
zeichnung „Oeillet"  oder  „Gartennelkenblütenöl"  vorkommenden 
Produkte  dürfte  das  Isoeugenol  sein,  das  für  sich  allein  schon  den  an- 
genehmen, Gartennelken  ähnlichen  Geruch  besitzt.  Isoeugenol  ist  im 
Ylang- Ylangöl  und  im  Muskatnußöl  als  Bestandteil  aufgefunden 
worden.  Künstlich  wird  es  aus  Eugenol  dargestellt.  Es  ist  ein  licht- 
gelbes, dickflüssiges  Ol,  aus  dem  sich  durch  Abkühlung  nadeiförmige 
Kristalle  abscheiden,  die  bei  Zimmertemperatur  schmelzen.  Es  ist 
wenig  in  Wasser,  leicht  in  Alkohol  und  Äther  löslich. 

Isosafrol  wird  künstlich  aus  Safrol  dargestellt  und  bildet  eine  farb- 
lose Flüssigkeit,  die  in  Alkohol  und  Äther  löslich  ist.  Das  spezifische 
Gewicht  liegt  zwischen  1,124  und  1,129.  Isosafrol  hat  einen  ganz  ähn- 
lichen Geruch  wie  Safrol  und  findet  deshalb,  weil  es  wesentlich  teurer 
als  dieses  ist,  in  der  Parfümerie  nur  geringe  Verwendung. 

linalooly  ein  aliphatischer  Alkohol  von  der  Formel  Cio^isO,  kommt 
in  zwei  Modifikationen  in  den  ätherischen  Ölen  vor,  einer  rechtsdrehen- 
den und  einer  linksdrehenden.  Erstere  ist  u.  a.  im  Korianderöl  ge- 
funden, während  Z-Iinalool  allein  oder  mit  wenig  r-Linalool  gemischt, 
teils  frei,  teUs  verestert,  einen  Bestandteil  des  Linaloeöles,  Bergamott- 
öles,  Neroliöles,  Petitgrainöles,  Lavendelöles,  Thymianöles,  Basilikum- 
öles, Ylang- Ylangöles  und  anderer  Ole  bildet.  Künstlich  läßt  sich 
das 'linalool,  allerdings  nur  in  inaktivem  Zustande,  gewinnen,  wenn 
Geraniol  mit  Wasser  im  Autoklaven  auf  200°  C  erhitzt  wird,  oder  wenn 
das  durch  Einwirkung  von  Salzsäute  auf  Greraniol  entstehende  linalyl- 
chlorid  mit  alkoholischer  Kalilauge  behandelt  wird. 

1)  a.  a.  0. 

S)  Liebigs  Annalen  1909,  S.  119. 
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Linalool  ist  eine  farblose  oder  fast  farblose  Flüssigkeit  vom  spezi- 
fischen Gewicht  0,86^—0,873,  leicht  löslich  in  Alkohol  und  besitzt 
einen  wunderbar  feinen  Geruch.  Es  ist  ein  Ersatz  für  Linaloeöl,  aber 
erheblich  ausgiebiger  als  dieses,  ungefähr  2  Teile  Linalool  entsprechen 
3  Teilen  Linaloeöl.  Zur  Lösung  sind  10 — 16  Volumen  60  %iger,  4 — 5 
Volumen  60  %iger  bzw.  1 — 2  Volumen  70  %iger  Alkohol  erforderlich. 

Ein  für  die  Parfümerie  sehr  wichtiger  Ester  des  Linalools  ist  das 
Idnalylazetat,  das  man  künstlich  durch  Umsetzung  von  Linalool- 
natrium  mit  Essigsäureanhydrid  erhält.  Dieser  den  charakteristischen 
Geruch  der  Bergamotte  besitzende  Ester  bildet  den  Hauptbestandteil 
des  Bergamottöles  und  kommt  außerdem  in  Lavendelöl,  Neroliöl,  Petit- 
grainöl  und  anderen  ölen  vor.  Das  von  Schimmel  &  Co.  sythetisch 
hergestellte  Produkt,  das  auch  unter  dem  Namen  Bergamiol  im 
Handel  erscheint,  enthält  etwa  80  %  Linalylazetat,  während  der  Best 
aus  Linalool  besteht. 

Das  Linalylazetat  ist  eine  farblose  Müssigkeit  von  sehr  angenehmem 
Geruch,  die  mit  Geranylazetat  den  Lavendelgeruch  sehr  gut  wiedergibt. 
Es  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  etwa  0,90  und  löst  sich  in  10 — 15 
Volumen  60  %igen  und  in  3 — 5  Volumen  70  %igen  Alkohol. 

Nerolin.  Zwei  zum  Parfümieren  billiger  Haus-  und  Feinseifen  viel 
gebrauchte  Produkte  sind  der  Methyläther  und  der  Äthyläther  des 
/9-Naphthols,  die  beide  unter  dem  Namen  Nerolin  im  Handel  sind. 
Der  Methyläther  führt  die  besondere  Bezeichnung  Nerolin  II,  altes 
Produkt,  oder  Yara-Yara,  der  Äthyläther  Nerolin  I,  neues  Produkt, 
oder  Bromelia.  Beide  Neroline  bestehen  aus  farblosen  Kristallblättchen, 
die  sich  in  Methyl-  und  Äthylalkohol  verhältnismäßig  schwer,  in  den 
übrigen  organischen  Lösungsmitteln  aber  leicht  lösen.  Der  Geruch  ist 
stark  und  anhaftend,  der  von  Bromelia  schwächer,  aber  bedeutend 
feiner  als  der  von  Yara-  Yara.  Schimmel  &  Co.  geben  deshalb  unter 
dem  Namen  Nerolin  la  krist.  ausschließlich  Bromelia  ab  und  Yara-  Yaxa 
nur  noch  auf  besonderes  Verlangen.  In  großer  Verdünnung  riechen 
die  Neroline  ähnlich*  wie  Orangenblütenöl,  für  das  sie  einen,  wenn  auch 
nicht  vollgültigen,  so  doch  billigen  Ersatz  abgeben.  Ein  erheblicher 
Unterschied  besteht  im  Schmelzpunkt  der  beiden  Produkte,  Yara-  Yara 
schmilzt  bei  72°,  Bromelia  aber  schon  bei  37°,  weshalb  besonders  dieses 
kühl  aufzubewahren  ist.  Bei  der  Verwendung  zu  Feinseifen  ist  zu 
beachten,  daß  höchstens  500  g  auf  100  kg  Seife  erforderlich  sind  und  daß 
man  damit,  namentlich  in  Verbindung  mit  Linallool,  Pomeranzenöl  und 
Cumarin,  ein  angenehm  wirkendes  Parfüm  erzielt. 

Nach  Normann ^)  sind  diese  Riechstoffe  jetzt  sehr  stark,  nament- 
lich für  Exportseifen  in  Aufnahme  gekommen. 

Zur  Feinseifenparfümierung  wird  das  Yara-  Yara  meist  so  verwandt, 
daß  man  es  einfach  in  Amylazetat  auflöst,  worin  sich  große  Mengen 
des  Produktes  lösen  tind  auch  gelöst  halten.  Weiter  werden  nach 
Normann  auch  mit  Amylazetat  und  Terpentinöl  vereinigt  größere 
Mengen   Yara-Yara  in  Lösung  gebracht  und  den  Seifenkörpern  zu- 


i)  Seifenfabrikant,  1910,  S.  482. 
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gefügt.  In  diesem  Falle  tut  man  gut,  die  Mischung  etwas  anzu- 
wännen,  damit  alle  Kristalle  des  Tara-  Taia  sich  auflösen  können. 

Man  kann  auf  diese  Weise  sehr  große  Mengen  in  Lösung  bringen; 
doch  muß  diese  dann  sofort  in  die  Seifenlösung  gegeben  werden,  da 
beim  Erkalten  sogleich  ein  Auskristallisieren  stattfindet,  was  vermieden 
werden  muß.  Man  kann  daher  solche  Seifenparfüme,  die  Tara-  Tara 
im  Überschuß  enthalten,  nicht  vorratig  halten. 

Man  kann  Tara-  Tara  fär  sich  allein  zum  Parfümieren  von  Seifen 
verwenden,  wenn  dies  auch  nicht  gerade  ratsam  ist;  aber  im  Verein  mit 
anderen  Riechstoffen,  künstlichen  und  natürlichen,  kann  man  sehr 
hübsche  Parfüms  herstellen. 

Normann  gibt  eine  Vorschrift  für  Savon  BromeUa: 

1000  g  Terpmeol, 
1000  „  Am^azetat» 
400  ,,  Tara-  Tara» 
2000  „  Geraniamdl«  synth., 
1000  ,,  Nelkenöl 

Von  diesem  Parfüm  setzt  man  der  Seifenmasse  auf  100  kg  etwa 
800  g  zu,  eventuell  auch  noch  mehr,  wenn  es  der  Preis  erlaubt  oder  die 
Ware  noch  stärker  riechen  soll. 

Neroliöly  künstliches.  Dank  den  erfolgreichen  Arbeiten,  die  über  die 
Zusammensetzung  des  Orangenblütenöles  ausgeführt  worden  sind, 
werden  jetzt  Kunstprodukte  von  großer  Vollkommenheit  hergestellt. 
Schimmel  &  Co.  haben  unter  dem  Namen  „Neroli,  Schimmel  & 
Co."  der  Parfümerie  ein  künstliches  Orangenblütenöl  zugeführt,  das 
alle  wohlriechenden  Bestandteile  der  frischen  Orangenblüte  enthalten 
und  vor  dem  natürlichen  öle  den  Vorzug  haben  soll,  daß  es  um  un- 
gefähr 20  %  ausgiebiger  als  das  beste  und  reinste  Destillat  aus  den 
Blüten  von  Citrus  Bigaradia  ist. 

Ein  Verfahren  zur  Herstellung  von  künstlichem  Neroliöl  wurde 
bereits  beim  Anthranüsäuremethylester  (S.  469)  erwähnt. 

Heine  &  Co.  stellen  ebenfalls  ein  künstliches  Orangenblütenöl  her. 
Sie  geben  an,  daß  ein  Gemisch  von  Limonen,  linalool,  linalylazetat, 
Geraniol,  Anthranüsäuremethylester  und  Phenyläthylalkohol  mit  30  % 
Indol  versetzt  wird. 

Nitrobenzol  wird  erhalten,  indem  man  Benzol  (Steinkohlenbenzin) 
mit  einem  Gemenge  von  Salpetersäure  und  Schwefelsäure  behandelt, 
das  Beaktionsprodukt  mit  Wasser  und  Soda,  Ätznatron  oder  Ammoniak 
wäscht,  die  unveränderten  Kohlenwasserstoffe  mit  Dampf  abtreibt 
und  den  Bückstand  rektifiziert.  Es  kommt  in  drei  Sorten  in  den  Handel, 
die  sich  durch  ihren  Siedepunkt  und  den  Geruch  unterscheiden.  Das 
in  der  Parfümerie  verwandte  Nitrobenzol  oder  Mirbanöl  (Essence  de 
Mirbane)  ist  das  sogenannte  leichte,  bei  205 — ^213^  C  siedende  Nitro- 
benzol. Die  schweren  Nitrobenzole  haben  einen  höheren  Siedepunkt, 
einen  weniger  angenehmen  Geruch  und  enthalten  mehr  oder  weniger 
Nitrotoluole  und  auch  Nitroxylole.  Sie  werden  nur  zu  Anilinen  tind 
Anilinfarben  verarbeitet. 
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Das  reine  Mirbanöl  ist  hellgelb,  in  den  feinsten  Qualitäten  fast 
wasserhell,  und  von  angenehmem,  bittermandelölartigem  Geruch,  hat 
ein  spezifisches  Gewicht  von  1,2  =  2ö°  B6  und  erstarrt  bei  +  6°  C 
kristcdlinisch.  Es  ist  kaum  löslich  in  Wasser,  leicht  löslich  in  Wein- 
geist (1  : 1  in  90  %igem  Alkohol),  mischbar  in  allen  Verhältnissen  mit 
Äther,  Benzin,  ätherischen  ölen  und  den  meisten  fetten  ölen. 

Ein  gutes,  zum  Parfümieren  von  Seifen  brauchbares  Nitrobenzol 
muß  „seifenecht''  sein,  d.  h.  es  darf  beim  Kochen  mit  15  %iger  Kali- 
lauge diese  nicht  färben,  da  es  sonst  der  damit  parfümierten  Seife  einen 
gelblichen  Schein  erteilt.  Eine  Gelb-  bis  Braunfärbung  der  Kalilauge 
deutet  auf  die  Gegenwart  anderer  Nitroprodukte  (Nitrotoluol)  hin.  Zur 
Ausführung  der  Probe  werden  2 — 3  ccm  Nitrobenzol  in  einem  weiten 
Reagenzglas  mit  der  gleichen  bis  doppelten  Menge  Kalilauge  1 — 2  Mi- 
nuten lang  gekocht.  Während  des  Kochens  muß  man  gleichzeitig  et- 
was schütteln,  da  die  Flüssigkeit  sonst  leicht  herausgeschleudert  wird. 

Verfälscht  wird  das  Mirbanöl  häufig  mit  Sprit.  Dies  kann  man 
erkennen,  wenn  man  das  öl  mit  fettem  Mandelöl  schüttelt;  bei  Gegen- 
wart von  Weingeist  entsteht  ein  trübes  Gemisch.  Schüttelt  man  sprit- 
haltiges  Mirbanöl  mit  dem  gleichen  Volumen  Wasser  in  einem  gra- 
duierten Zylinder,  so  vermindert  sich  das  Volumen  des  ersteren. 

Das  Mirbanöl  findet  vielfach  Verwendung  zum  Parfümieren  von 
Seifen;  doch  kann  es  auch  in  seinen  feinsten  Qualitäten  das  Bitter- 
mandelöl bei  feinen  Seifen  und  Parfümerien  nicht  ersetzen.  —  Bei  der 
Aufbewahrung  sowohl  wie  bei  der  Verarbeitung  von  Mirbanöl  ist  große 
Vorsicht  anzuraten,  da  es  feuergefährlich  und  sehr  giftig  ist.  Es  sind 
Fälle  bekannt,  wo  20,  ja  sogar  7 — 8  Tropfen  den  Tod  verursachten. 
Schon  die  Dünste,  wenn  längere  Zeit  eingeatmet,  können  Vergiftungs- 
symptome hervorrufen.  Letztere  bestehen  in  einer  bleifarbenen  Haut- 
färbung, Schwere  in  den  Gliedern  und  Kälte  in  den  Extremitäten, 
namentlich  in  Händen  und  Füßen.  Bei  stärkeren  Fällen  tritt  schwan- 
kender Gang  und  vollständige  Unfähigkeit  sich  aufzurichten  ein,  so 
daß  der  Zustand  leicht  mit  Trunkenheit  infolge  von  Alkoholgenuß  ver- 
wechselt werden  kann.  Weitere  Anzeichen  sind  dunkle  Farbe  des 
Urins,  der  auch  einen  bittermandelartigen  Geruch  annimmt.  Selbst 
die  Berührung  der  Haut  mit  Nitrobenzol  kann  gefährlich  werden. 

Rosenöl,  künstliches.  Ein  sehr  brauchbares  Produkt  hat  die  Firma 
Schimmel  &  Co.  mit  ihrem  künstlichen  Rosenöl  auf  den  Markt  ge- 
bracht. Es  ist  auf  Grund  jahrelanger  Forschungen  zusammengestellt 
und  dürfte  alle  wichtigeren  Bestandteile  des  natürlichen  Rosenöles 
enthalten,  so  daß  es  als  vollgültiger  Ersatz  desselben  gelten  kann. 
Der  praktischen  Verwendung  des  Rosengeruches  im  Großen  auch  zu 
minder  wertvollen  Artikeln  der  Parfümerie  und  Seifenfabrikation  sind 
dadurch  neue  Möglichkeiten  erschlossen.  Das  öl  wird  stearopten- 
haltig  und  stearoptenfrei  geliefert;  das  stearoptenfreie,  flüssige  Pro- 
dukt, das  um  etwa  10 — 20  %  ausgiebiger  ist  als  das  stearoptenhaltige, 
hat  den  großen  Vorzug,  Lösungen  zu  geben,  die  bei  allen  Temperatur- 
verhältnissen klar  bleiben  und  ist  daher  besonders  geeignet  für  die 
Herstellung  von  Parfümerien. 

Schrauth,  Handbuch  der  Seifenfabrikation.    6.  Aufl.  31 
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Als  Grundlage  zur  Darstellung  von  künstlichem  Rosenöl  geben 
Schimmel  &  Co.  in  einer  Patentschrift^)  folgende  Zusammenstdlung 
an:  80  Teile  Geraniol,  10  Teile  Zitronellöl,  1  Teil  Phenyläthylalkohol, 
2  Teile  Linalool,  0,25  Teile  atral  und  0,6  Teüe  Oktylaldehyd. 

Neuerdings  haben  Schimmel  &  Co.  noch  eine  Reihe  von  Rosen- 
produkten (Rote  Rose,  Marechal  Niel,  Moosrose,  Teerose,  Weiße  Rose) 
eingeführt,  die  zur  Erzielung  eines  wirklich  naturähnlichen  Rosen- 
parfüms vorzüglich  geeignet  sind.  Sie  sind  sämtlich  auf  natürlicher 
Grundlage  hergestellt  mit  Hilfe  eines  Extraktes,  der  aus  frischen  Rosen 
gewonnen  ist.  Das  Parfüm  ist  so  fein  abgerundet,  daß  man  schon 
durch  einfaches  Auflösen  von  10 — 20  g  Rose  in  1  kg  90  %igem  Alkohol 
ausgezeichnete  Taschentuchparfüms  erhält.  Wegen  ihrer  Empfind- 
lichkeit gegen  Alkali  dürfen  diese  Präparate  nur  bei  pilierten  Seifen 
Verwendung  finden. 

Safirol  bildet  den  Hauptbestandteil  des  Sassafrasöles;  es  kommt  aber 
auch  in  beträchtlicher  Menge  im  Kampferöl  vor,  aus  dem  es  fabrik- 
mäßig gewonnen  wird.  Safrol  ist  eine  farblose  oder  schwach  gelbliche 
Flüssigkeit  vom  spezifischen  Gewicht  1,106 — 1,107,  die  beim  Abkühlen 
zu  einer  Kristallmasse  erstarrt,  welche  erst  bei  +  H  ^  C  wieder  schmilzt. 

Da  die  im  Sassafrasöl  neben  Safrol  noch  enthaltenen  Bestandteile 
durch  den  ihnen  eigentümlichen  Terpentingeruch  das  Aroma  des  Safrols 
im  Sassafrasöl  nicht  unwesentlich  beeinträchtigen,  so  wird  dieses  Ol 
durch  das  jetzt  rein  gelieferte  Safrol  in  seinen  Eigenschaften  nicht  nur 
ersetzt,  sondern  übertroffen. 

Safrol  eignet .  sich  vorzüglich,  den  unangenehmen  Fettgeruch  in 
Seifen  zu  verdecken  und  findet  deshalb  in  neuerer  Zeit  zum  Parfümieren 
von  Hausseifen  erheblich  Verwendung.  Für  Seifen  aus  guten  Fetten 
genügen  126—250  g  auf  100  kg  Seife. 

Salizylsänre  -  Amylester  findet  neuerdings  unter  den  Namen 
Orchidee,  Trdfle  oder  Trefol  in  der  Parfümerie  Verwendung  als 
Fixierungsmittel  für  feinere  Gerüche  und  ist  außerdem  unentbehrlich 
zur  Herstellung  eines  feinen  Kleeparfüms  (Trdfle  incarnat),  mit  dem  in 
neuerer  Zeit  bedeutende  Erfolge  erzielt  sind  und  das  als  Grundlage  für 
eine  Anzahl  anderer  sehr  verkäuflicher  Parfüms  benutzt  wird.  Der 
Ester  bildet  eine  farblose  bis  gelbliche  Flüssigkeit,  deren  stark  aroma- 
tischer Geruch  an  den  mancher  Orchideen  erinnert. 

Nach  Schimmel  &  Co.  gibt  das  folgende  Rezept  eine  sehr  feine 

Zusammenstellung : 

400  g  Bergamottöl, 

160  „  Salizylsäure-Amylester, 

80  „  künstlicher  Moschus, 
3  „  Thymianöl, 

10  „   Ylang- Ylangöl,  Sartorius, 

50  „  Vanillin  Schimmelt  Co., 

10  „  Neroli  „ 

50  „  Rosenöl  „  ,  flüssig. 


10  „  Vetiveröl  „ 

15  „  Hyazinth  „ 

12  „  Zibethtinktur. 


1)  DRP.  Nr,  126  736. 
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Von  dieser  Mischung  genügen  500  g  auf  100  kg  feinste,  pilierte  Seife. 
TerpineoL  Durch  Einwirkung  verdünnter  Säuren  auf  Terx)entinöl 
bei  Gegenwart  von  Alkohol  entsteht  Terpinhydrat,  das  nach  der 
UmkriBtallisation  aus  95%igem  Alkohol  ein  aus  glänzenden  farb- 
losen und  fast  geruchlosen  Prismen  bestehendes  Kristallpulver  bildet. 
Durch  Behandlung  des  Terpinhydrats  mit  verdünnter  Schwefelsäure 
erhalt  man  ein  rohes  Terpineol,  das  noch  durch  mehrere  Terpene  ver- 
unreinigt ist,  und  aus  diesem  Gemisch  läßt  sich  durch  fraktionierte 
Destillation  das  reine  Terpineol  abscheiden.  Letzteres  bildet  in  reinem 
Zustande  einen  farblosen,  dickflüssigen  Körper  vom  spezifischen  Ge- 
wicht 0,930—0,940  mit  angenehmem,  dem  frischen  Flieder  ähnlichem 
Geruch.  Der  Siedepunkt  liegt  bei  217 — ^219°.  Dieses  flüssige  Terpineol 
ist  aber  auch  kein  einheitlicher  Körper,  sondern  ein  Gemisch  isomerer 
Verbindungen  CioHigO.  In  der  Natur  scheint  sich  nur  einheitlich 
festes,  entweder  aktives  oder  inaktives  Terpineol  zu  finden.  In  dem 
flüssigen  ist  festes  inaktives  in  beträchtlicher  Menge  enthalten. 

Gutes  Terpineol  muß  vollständig  wasserfrei  sein  und  darf  keine 
unter  216^  C  siedende  Anteile  haben.  Eine  etwaige  Unlöslichkeit  in 
Petroläther  deutet  auf  Anwesenheit  von  Wasser,  das  sogar  in  kleinster 
Menge  eine  milchige  Trübung  in  Petroläther  verursacht. 

Die  im  Handel  unter  dem  Namen  Lilac,  Lilacin,  Muguet, 
Syringa,  Gardenia  vorkommenden  Präparate  sind  Terpineol  mit 
geringen  Zusätzen  von  anderen  künstlichen  oder  natürlichen  Riechstoffen 
Das  Terpineol  ist  von  der  Parfümerie  sehr  günstig  aufgenommen 
und  hat  sich  einen  bleibenden  Platz  erworben,  nachdem  man  sich  von 
der  vorzüglichen  Wirkung,  der  großen  Ausgiebigkeit  und  der  außer- 
ordentlichen Widerstandsfähigkeit  überzeugt  hat.  Alle  früheren  Extrait- 
kompositionen  für  Flieder  sind  durch  das  Terpineol  vollständig  in  den 
Schatten  gestellt.  Es  liefert  in  richtiger  Abmessung  im  Verein  mit 
Heliotropin,  Ylang- Ylangöl,  Extrait  triple  au  Jasmin  und  Bosen- 
extrait  ein  recht  naturgetreues  Fliederparfüm. 

Ein  weites  Feld  der  Verwendung  ist  dem  Terpineol  in  der  Fein- 
seifenfabrikation eröffnet  worden,  besonders,  nachdem  der  Preis  des 
Präparats  durch  verbesserte  Technik  wesentlich  herabgesetzt  werden 
konnte.  Schon  der  hohe  Siedepunkt  des  Terpineols  zwischen  217  und 
219^  C  beweist,  daß  es  nur  wenig  flüchtig  und  widerstandsfähiger  gegen 
Hitze  ist  als  die  meisten  ätherischen  öle,  so  daß  es  unbedenklich  der 
noch  heißen  Seife  zugegeben  werden  kann.  Weitere  Versuche  haben 
gelehrt,  daß  es  durch  Soda,  ätzende  Alkalien  usw.  nicht  verändert  oder 
gar  zerstört  wird,  selbst  nicht  bei  längerem  Kochen,  und  da  Fettsäuren 
auf  das  Terpineol  nicht  einwirken,  so  eignet  es  sich  zum  Parfümieren 
von  Feinseifen  wie  nicht  leicht  ein  anderer  derartiger  Körper  und  zwar 
nicht  nur  von  pilierten,  sondern  auch  von  kalt  gerührten  Seifen.  Das 
Verhältnis,  in  welchem  das  Terpineol  in  Seifen  anzuwenden  ist,  ist 
etwa  1  kg  auf  100  kg  Seife.  In  Verbindung  mit  etwas  Heliotropin  und 
einigen  feinen  ölen,  wie  Cananga-,  Greranium-  und  Sandelholzöl,  erzielt 
man  ganz  vorzügliche  Fabrikate.  Der  Verwendung  des  Terpineols 
kommt  seine  leichte  Löslichkeit  in  fast  allen  Flüssigkeiten,  mit  Aus- 
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nähme  von  Wasser,  sehr  zu  statten.     Alkohol,  Äther,  Vaselin,  fette 
öle  lösen  es  fast  in  jedem  Verhältnis  auf. 

Das  feste  Terpineol  bildet  farblose  Kristalle,  die  bei  34 — 35^ 
schmelzen.  Spezifisches  Gewicht  und  Siedepunkt  sind  wie  beim  flüssigen 
Terpineol,  der  charakteristische  Fliedergeruch  ist  aber  erheblich  schwä- 
cher als  bei  diesem. 

Vanillin.  Die  Vanille  ist  die  nicht  ganz  reife,  schotenförmige  Kapsel- 
frucht (fälschlich  Schote  genannt)  einer  tropischen  Orchidee  (Vanilla 
planifolia  Andrew)  und  wird  in  Mexiko,  auf  Reunion  (Bourbon),  Mau- 
ritius und  Madagaskar,  auf  Java  und  Ceylon  gewonnen,  ßie  ist  ein 
vorzügliches  Gewürz  für  die  Küche  und  Konditorei  und  ihr  Riechstoff 
in  der  Parfümeiie  hochgeschätzt.  Das  Fruchtgehäuse  ist  auf  dem 
Querschnitt  dick  und  fleischig,  angefüllt  mit  sehr  kleinen,  schwarzen, 
glänzenden  Samen,  die  an  drei  wandständigen  Samenträgern  ent- 
springen und  mit  Hilfe  eines  klebrigen  Balsams,  womit  sie  überzogen 
sind,  aneinander  kleben.  Das  Fruchtgehäuse  schmeckt  säuerlich  und 
hat  keinen  Wert;  die  Samen  aber  oder  vielmehr  der  die  Samen  um- 
hüllende Balsam  sind  die  Substanz,  welche  Geruch  und  Geschmack 
der  Vanille  bedingen.  Reift  die  Vanillefrucht,  so  öffnet  sie  sich  und 
entleert  sich  ihres  Sameninhaltes  in  Form  einer  balsamähnlichen  Masse. 

Die  glänzende,  schwarzbraune  Oberfläche  der  Vanille  ist  oft  mit 
weißen,  zarten  ELristallen  bedeckt.  Sie  wurden  zuerst  für  Benzoesäure 
gehalten,  Bley  und  Vee  waren  die  ersten,  welche  sie  als  eigentümliche 
Substanz  eikannten,  die  dann  von  Gobley  und  Stokkebye  genauer 
untersucht  wurde,  piese  Substanz,  welche  Gobley  Vanillin  nannte, 
ist  der  hauptsächlichste  Riechstoff  der  Vanille;  sie  setzt  sich  auf  den 
Vanillekapseln  dann  ab,  wenn  diese  eng  und  dicht  verpackt  und  längere 
Zeit  einer  Wärme  von  etwa  25°  G  ausgesetzt  sind.  Von  Vanillin  ent- 
hält die  Vanille  1,5—2,75  %,  und  zwar  die  Mexiko-  1,60—1,32  %,  die 
Bourbon  I-  2,48—1,91  %,  die  Bourbon  II-  1,55—0,76  %  und  die  Java- 
Vanille  2,75—1,56  %. 

Das  Vanillin  wird  heute  künstlich  dargestellt.  Tiemann  und 
Haarmann  zeigten  zuerst,  daß  man  durch  Oxydation  von  Coniferin, 
einem  im  Kambialsafte  aller  Zapfenbäume  enthaltenen  Glykosid,  ein 
Produkt  erhält,  das  mit  dem  aus  der  Vanille  dargestellten  Vanillin  voll- 
kommen identisch  ist,  und  ursprünglich  ist  auch  aus  dem  Coniferin  das 
Vanillin  fabrikmäßig  gewonnen  worden.  Dieses  Verfahren  ist  auf- 
gegeben, seitdem  man  gelernt  hat,  es  aus  Eugenol  bzw.  Isoeugenol 
herzustellen. 

Das  Vanillin  (CsHgOj)  bildet  kleine,  farblose  Prismen  von  starkem 
Vanillegeruch,  erwärmendem  Vanillegeschmack  und  saurer  Reaktion. 
Es  ist  leicht  löslich  in  siedendem  Wasser,  Alkohol,  Äther,  Chloroform, 
fetten  und  flüchtigen  ölen,  sowie  in  Lösungen  von  kaustischen  und 
kohlensauren  Alkalien.  Auf  80 — 81  °C  erwärmt,  schmilzt  es;  bei  höherer 
Temperatur  sublimiert  es,  ohne  einen  Bückstand  zu  hinterlassen.  Es 
ist  in  gut  geschlossenen  Gefäßen  an  einem  kühlen  Orte,  vor  Luft  ge- 
schützt, aufzubewahren. 
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Das  Vanillin  ist  ein  vollgültiger  Ersatz  der  Vanille.  20  g  entsprechen 
ungefähr  1  kg  Vanille.  Immerhin  darf  nicht  unerwähnt  bleiben,  daß 
für  den  Charakter  des  Vanillearomas  die  das  Vanillin  begleitenden 
aromatischen  Bestandteile  von  Bedeutung  sind. 

Das  Vanillin  kommt  vielfach  gefälscht  im  Handel  vor.  Zur  Prü- 
fung wird  empfohlen,  es  nach  dem  Trocknen  über  Schwefelsäure  zu 
schmelzen,  wobei  der  Schmelzpunkt  bei  80 — 81  °  C  liegen  muß,  und  es 
auf  dem  Platinblech  zu  verbrennen,  wobei  es  keinen  Rückstand  hinter- 
lassen darf.  Ferner  kommen  für  die  Prüfung  noch  in  Betracht  die 
Löslichkeit  in  Wasser,  Alkalilauge,  Alkohol  und  Äther. 

Bei  Verwendung  von  Vanillin  zum  Parfümieren  von  Feinseifen 
muß  beachtet  werden,  daß  es  weiße  Seifen,  wenn  sie  den  geringsten 
Alkaliüberschuß  haben,  bräunlich  färbt. 

Eine  dem  Vanillin  verwandte  Verbindung  ist  das  von  Haar  mann 
und  Reimer  in  den  Handel  gebrachte  Bourbonal,  das  den  Vorzug 
haben  soll,  nicht  so  sehr  dem  Einfluß  des  Lichtes  und  des  Alkalis  unter- 
worfen zu  sein. 

Ylang-Ylangöl,  kflnstliches.  Schimmel  ft  Co.  bringen  unter  der 
Bezeichnung:  „  Ylang- Ylangöl  Schimmel  &Co.''  ein  synthetisches 
Ylang- Ylangöl  in  den  Handel,  das  die  Konkurrenz  mit  den  besseren 
Handelsmarken  des  natürlichen  Öles  aufnehmen  soll.  Es  ist  eine  fast 
wasserhelle  Flüssigkeit  mit  leichter  Fluoreszenz  und  gleicht  in  seinen 
praktischen  Eigenschaften  dem  natürlichen  Ol. 

Schimmel  &  Co.  verfahren  bei  der  Hersteilung  ihres  synthetischen 
Produktes  folgendermaßen^):  Man  versetzt  ein  Gemisch  der  im  natür- 
lichen Ylang-  Ylangöl  nachgewiesenen  Bestandteile,  Cadinen,  Geraniol, 
Linalool,  p-Kresolmethyläther,  Eugenol  und  Benzoesäuremethyläther 
mit  Benzylazetat.  Zur  Verfeinerung  dieses  Geruches  werden  Salizyl- 
säuremethylester, Isoeugenol,  Isoeugenolmethyläther  und  Eugenol- 
methyläther,  Kresol,  Benzylalkohol  und  Benzylbenzoat  zugesetzt.  Auch 
kann  ein  Zusatz  von  Anthranylsäuremethylester  gemacht  werden. 

Zimtöle,  künstliche.  Bereits  im  Jahre  1896  ist  es  Schimmel  &  Co. 
gelungen,  Zimtaldehyd  auf  synthetischem  Wege  herzustellen,  und 
seit  dem  Jahre  1898  bringen  diese  ihn  als  reines,  absolut  chlorfreies  Pro- 
dukt unter  der  Bezeichnung:  „Cassiaöl  Schimmel  &  Co.'*  (Zimt- 
aldebyd)  in  den  Handel.  Er  bildet  einen  vollkommenen  Ersatz  des 
Cassiaöles. 

Auch  ein  sehr  gut  gelungenes  künstliches  Ceylon-Zimtöl  wird  von 
Schimmel  &  Co.  hergestellt^).  Einem  Gemisch  der  schon  bekannten 
Bestandteile  des  Ceylon-Zimtöles  (Zimtaldehyd,  Phellandren  und 
Eugenol)  wird  ein  Gemenge  von  normalem  Amylmethylketon,  Nonyl- 
aldehyd,  Cuminaldehyd,  Caryophyllen,  Linalool  und  dem  Isobutyl- 
ester  des  Linalools  zugesetzt.  Zur  Verfeinerung  des  Geruches  kann  das 
so  erhaltene  Produkt  noch  mit  Cymol,  Benzaldehyd,  Phenylpropyl- 
aldehyd,  Furfurol,  Pinen  und  Eugenolmethyläther  vermischt  werden. 


i)  DRP.  Nr.  142859. 
2)  DKP.  Nr.  134789. 
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Hoschns,  kfinstUcher.    Es  gibt  eine  ganze  An7Ahl  von  Verfahren 
zur  Herstellang  von  künstlichem  Moechus.    Alle  die  so  erhaltenen  Pro- 
dukte stehen  in  keiner  Beziehung  zu  dem  riechenden  Prinzip  des  natur- 
lichen Moschus  und  geben  auch  den  Geruch  desselben  nur  bis  zu 
einem  gewissen  Grade  richtig  wieder.    Gegenwärtig  befinden  sich  unter 
dem  Namen  „kunstlicher  Moschus'"  eine  ganze  Reihe  von  Fabrikaten 
im  Handel,  die  größtenteils  hochnitrierte  Isobutyltoluole  oder  Iso- 
butylxylole  sind  oder  zu  diesen  in  naher  Beziehung  stehen.     Durch 
besonders  starken  Moschusgeruch  zeichnen  sich  im  allgemeinen  die 
Verbindungen  mit  drei  Nitrogruppen  aus,  auch  kann  unbeschadet  der 
Geruchsstärke  eine  dieser  Nitrogruppen  durch  die  Cyangruppe,  Aldehyd- 
gruppe, Halogen  oder  einen  Saurerest  vertreten  sein  und  man  spricht 
dann   von   Cyanidmoschus,    Aldehydmoschus,    Halogenmoschus   und 
Ketonmoschus.     Künstlicher  Moschus  wurde  zuerst  von  Baur  her- 
gestellt und  zwar  war  es  Trinitroisobutyltoluol.    Man  erhält  es,  wenn 
man  ein  Gemisch  von  Toluol  und  IsobutylchlcHid  mit  Aluminium- 
chlorid erhitzt  und  das  Beaktionsprodukt  mit  rauchender  Salpeter- 
säure und  Schwefelsäure  nitriert.    Es  bildet  farblose  oder  gelblichweiße, 
bei  etwa  97°  schmelzende  Kristalle,  die  nur  in  starkem  Alkohol  gut 
löslich   sind,   aus  schwächerem  aber  wieder  auskristallisieren.     Der 
Geruch  tritt  merklich  nach  Zusatz  von  etwa  10  Tropfen  Ammoniak  zu 
1  kg  einprozentig^r  Lösung  hervor.    Durch  Chininsulfat  wird  der  Geruch 
aufgehoben,  durch  mehrere  andere  Substanzen  sehr  verändert.    Früher 
kam  dieser  sogenannte  „Moschus  Baur''  meist  nicht  rein  in  den  Handel, 
sondern  bestand  nach  eigener  Angabe  des  Fabrikanten  zu  90  %  aus 
Azetanilid  (Antdfebrin),  das  übrigens  auch  heute  noch  vielfach  zum  Ver- 
fälschen von  Riechstoffen,  Heliotropin,  Vanillin  usw.,  benutzt  wird. 
Zum  Nachweis  des  Verfälschungsmittels  kristallisiert  man  das  Präparat 
aus  kochendem  Wasser  um,  kocht  0,5  g  mit  5  ccm  Salzsäure  eine  Minute 
lang  und  fügt  5  ccm  Karbolsäurelösung  (1  :  20),  sowie  etwas  filtrierte 
Chlorkalklösung  hinzu;  bei  Gegenwart  von  Azetanilid  entsteht  eine 
zwiebelrote,  trübe  Flüssigkeit,  welche  durch  Ammoniak  in  indigoblau 
verändert  wird. 

Tonquinol  ist  ein  Konkurrenzpräparat  des  Moschus  Baur  und 
wird  durch  Einwirkung  von  Salpetersäure  auf  Sulfosäuren  des  Butyl- 
Xylols  dargestellt. 

Eine  neuerdings  sehr  in  Aufnahme  gekommene  Moschussorte  ist 
der  sogenannte  Ambrette-Moschus,  dem  ein  besonders  feines,  an  den 
Geruch  von  Moschuskömem  (Semen  Abelmoschi)  erinnerndes  Aroma 
nachgerühmt  wird.  Chemisch  ist  er  Trinitroisubutylmetakresolmethyl- 
äther.  Der  Schmelzpunkt  der  gelblichweißen  Blättchen  liegt  um 
85°  herum. 

Zur  Herstellung  haltbarer,  sehr  konzentrierter  Lösungen  von  künst- 
lichem Moschus  empfiehlt  Köhler^)  Benzylbenzoat,  welches  bis  zu 
20  %  Moschus  bei  gelindem  Erwärmen  mit  Leichtigkeit  aufzunehmen 


i;  Pharm.  Ztg.  49  (1904),  1083. 
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und  sie  selbst  bei  +  10°  noch  in  XiöBung  zu  halten  vermag.  Diese 
Lösung  läßt  sich  auch  mit  wasaerfreiem  Alkohol  mischen,  ohne  daß 
bei  gewöhnlicher  Temperatur  Ausscheidung  von  Moschus  stattfindet. 
Konzentrierte  Mischungen  mit  92  %igem  Spiritus  lassen  allmählich 
Kristalle  fallen;  die  LösUohkeit  in  schwächerem  Alkohol  ninunt  mit 
zunehmendem  Wassergehalt  schnell  ab.  10  %ig6  Lösungen  in  Benzyl- 
benzoat  und  absolutem  Alkohol  sind  nach  Köhler  zur  Herstellung 
höchst  konzentrierter  ParfümmiBcbungen  für  den  Export  am  meisten 
geeignet,  zumal  das  Benzylbenzoat  auch  noch  die  Eigenschaft  eines 
vortreffhchen  Fixierungsmittels  besitzt. 

Tinkturen  und  Extrakte. 

Bei  Besprechung  der  französischen  Blumenpomaden  ist  bereits 
darauf  hingewiesen,  daß  die  darin  enthaltenen  Riechstoffe  durch  Wein- 
geist ausgezogen  und  in  der  Parfümerie  als  alkoholische  Auszüge  zur 


Fig.  131.    Schütt«lsppsrat  zur  Herstellucg  von  AuazügeD  aus  BlumeoporaadeD. 

Verwendung  gelangen.  Die  Extraktion  erfolgt  gewöhnlich  in  dem 
Verhältnis,  daß  man  auf  4  kg  Blumenpomade  7  Liter  Feinsprit  von 
96 — 97  %  nimmt,  und  wird  am  zweckmäßigsten  in  besonderen  Appa- 
raten, sogenannten  Schüttelapparaten,  vorgenommen.  Einer  der  ein- 
fachsten Apparate  der  Art  ist  in  Fig.  131  abgebildet.  Er  besteht  ans 
2  Zylindern  A  und  A>.  von  starkem  Eisenblech  mit  gut  schließendem 
Deckel.  Durch  die  Mitte  des  Deckels  geht  je  eine  vertikale  eiserne 
Welle  a  and  a^,  welche  im  Innern  des  Apparates  mehrere  horizontale 
Arme  b,  bj,  b^  trägt  und  durch  die  horizontale  Welle  o  in  rasche 
Umdrehung  gesetzt  werden  kann.  Bevor  man  die  Blumenpomade  in 
diesen  Apparat  bringt,  wü-d  sie  im  Wasserbade  geschmolzen,  wobei  die 


488  Die  Hentellang  der  Feinteifen. 

Temperatur  30^  C  nicht  übersteigen  darf.  Der  Spiritus  wird  ebenfalls 
auf  30°  C  erwärmt  und  zu  der  geschmolzenen  Pomade  in  den  Apparat 
gegeben,  worauf  dieser  geschlossen  und  die  WeUe  in  Umdrehung  ge- 
setzt  wird.  Die  an  der  vertikalen  Welle  befindlichen  Arme  halten 
die  im  Apparat  befindliche  Masse  in  fortwährender  Bewegung  und 
verhindern,  daß  sich  die  Pomade  am  Boden  absetzt.  Der  Apparat  ist 
teils  für  Handbetrieb,  teils  für  Maschinenbetrieb  eingerichtet;  verfügt 
man  über  mechanischen  Antrieb,  so  läßt  man  ihn  48 — 60  Stunden 
während  der  Arbeitszeit  in  Bewegung.  Nach  Verlauf  dieser  Zeit  schreitet 
man  zum  Abseihen  des  nun  fertigen  Auszugs  I  und  zwar  auf  folgende 
Weise:  Man  spannt  ein  feines,  weißes  Leinentuch  über  ein  sauberes 
Gefäß  und  schüttet  den  ganzen  Inhalt  des  Apparates  auf  das  aufge- 
spannte Tuch,  die  Flüssigkeit  filtriert  durch,  während  die  Pomade 
auf  dem  Tuche  zurückbleibt.  Um  möglichst  allen  spirituösen'Auszug 
aus  der  Pomade  zu  gewinnen,  windet  man  schließlich  das  Tuch  mit 
der  Pomade  tüchtig  aus.  Dieser  so  gewonnene  Auszug  I  wird  in  eine 
Glasflasche  gefüllt,  im  kühlen  Keller  etwa  48  Stunden  oder  einige 
Stunden  in  Eis  ruhig  stehen  gelassen  und  dann  durch  Papier  in  eine 
andere  Glasflasche  filtriert.  Das  Filtrieren  durch  Papier  ist  notwendig, 
selbst  wenn  der  Auszug  klar  und  rein  erscheinen  sollte;  denn  es  gehen 
nicht  nur  beim  Durchseihen  kleine  Fetteile  mit  durch  das  Tuch,  sondern 
es  sind  solche  im  Auszuge  selbst  gelöst.  Durch  ruhiges  Stehen  im  kühlen 
Keller  scheiden  diese  Fettkörperchen  sich  aus  und  erscheinen  als  weiße 
Flocken  oder  Oltropfen  am  Boden  und  an  den  Seiten  der  Flasche. 
Würde  das  Filtrieren  unterbleiben,  so  würden  diese  Fettkörperchen  auch 
in  das  Extrait  übertragen  werden  und  beim  Gebrauch  Fettflecken  in 
die  Wäsche,  Elleider  usw.  bringen. 

Die  auf  dem  Tuche  befindliche  Pomade  kommt  nun  wieder  in  den 
Extrahierapparat  zurück,  ohne  zuvor  noch  einmal  geschmolzen  zu  wer- 
den, dieselbe  Menge  Spiritus,  IV4  liter  auf  1  kg  Pomade,  wird  dazu 
gegeben  und  die  Mischung  dann  wieder,  wie  oben  angegeben,  bearbeitet. 
Das  Abfiltrieren  dieses  Auszugs  n  geschieht  ebenfalls  genau  so  wie 
bei  Auszug  I. 

Die  Pomade  kommt  nun  zum  dritten  Male  vom  Tuche  in  den 
Apparat  unter  Zugabe  von  I^a  Liter  Spiritus  auf  1  kg  Pomade  und 
zu  derselben  Behandlung  wie  vorher  bei  Auszug  I  und  II.  Nach  dem 
Auswinden  der  Pomade  mit  dem  Tuche,  welches  diesmal  besonders 
kräftig  zu  geschehen  hat,  kommt  sie  in  ein  sauberes  Blechgefäß  und 
wird  im  Wasserbad  vollständig  geschmolzen.  Das  Gefäß  mit  der  ge- 
schmolzenen Pomade  bringt  man  in  den  Keller  und  deckt  gut  zu.  Zeigt 
sich  nach  vollständigem  Erkalten  auf  der  Oberfläche  der  ausgezogenen 
Pomade  Flüssigkeit,  so  ist  sie  in  die  Flasche  zu  Auszug  III  zu  geben. 
Diesen  Auszug  III  benutzt  man  anstatt  Spiritus  zum  nächsten  ersten 
Auszuge  der  gleichen  Pomade.  Auf  diese  Weise  erhält  man  einen  noch 
kräftigeren  Auszug  I,  und  das  Aroma  der  Pomade  wird  durch  die  drei- 
malige Behandlung  mit  Spiritus  vollständiger  erschöpft. 

Die  ausgezogene  Pomade  kann  im  Verein  mit  frischem  Fett  zu 
ordinärer  Haarpomade  Verwendung  finden  oder  wird  in  der  Fein- 
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seifeniabrikation  bei  Herstellung  einer  zweiten  Sorte  Grundseife  für 
pilierte  Seifen  benutzt. 

Die  Pomaden-Auswaschungen  leiden  stets  an  einem  etwas  faden 
Geruch,  der  durch  darin  enthaltene  Fetteile  bedingt  wird.  Selbst  das 
Ausfrierenlassen,  das  yielfa,ch  empfohlen  wird,  vermag  diesen  Übel- 
stand  nicht  ganz  zu  beseitigen.  Man  sagt  deshalb  wohl  nicht  mit  Un- 
recht, daß  die  Pomadenauswaschungen  nie  den  frischen,  natürlichen 
Blumengeruch  vollkonmien  wiedergeben. 

Nach  H.  Mann  stellt  man  sehr  gute  Blumeninfusionen  her,  wenn 
man  die  „Parfüms  naturels''  dazu  verwendet.  Diese  sind  wesentlich 
teurer  als  die  Blumenpomaden;  doch  fallen  bei  ihrer  Verwendung  und 
Verarbeitung  viele  Unannehmlichkeiten  fort.  Man  stellt  aus  ihnen  drei 
Infusionen  her.  Die  „Parfüms  naturels"  sind  ausschließlich  aus  Blüten 
nach  einem  Verfahren,  das  der  Societö  anonyme  des  Parfüms 
naturels  de  Cannes  patentiert  ist,  hergestellt.  Von  diesen  „Parfüms 
naturels''  gibt  es  zwei  Arten,  feste  und  flüssige,  von  denen  man  die  ersten 
zu  Infusionen  nimmt  und  zwar  auf  1  kg  „Parfüm  naturel*'  70  kg  feinsten 
Weinsprit.  Das  Kilogramm  Parfüm  wird  unter  Zusatz  von  3  kg  Weinsprit 
in  einer  Reibschale  tüchtig  verrieben,  bis  das  Gakize  eine  gleichförmige 
Masse  bildet.  Dann  gibt  man  die  restierenden  67  kg  Weinsprit  in  den 
Extraktionsapparat  und  fügt  die  Mischung  des  „Parfüm  natureP'  mit 
den  3  kg  Sprit  hinzu.  Man  läßt  die  Maschine  mindestens  3  Tage  ar- 
beiten und  verfährt  dann  wie  bei  den  Blumenpomaden,  indem  man 
die  Mischung  filtriert,  das  Filtrat  ausfrieren  und  wieder  das  Filter  pas- 
sieren läßt.  Diese  Infusionen  haben  einen  prachtvollen  Blumengeruch, 
und  der  bei  Infusionen  aus  Pomaden  auftretende  Fettgeruch  haftet 
ihnen  nicht  an.  Der  Bückstand  wird  ein  zweites  Mal  in  gleicher  Weise 
bearbeitet,  eventuell  ein  drittes  Mal. 

Aus  flüssigen  „Parfüms  naturels''  stellt  man  Lösungen  her,  indem 
man  feinsten  Weinsprit  hinzufügt.  Die  Mengen  desselben  richten  sich 
nach  dem  Preise,  der  erzielt  werden  soll. 

Außer  den  Extrakten  aus  den  französischen  Blumenpomaden  und 
den  „Parfüms  naturels"  werden  nckjh  eine  große  Anzahl  weingeistiger 
Auszüge  und  Auflösungen  in  der  Parfümerie  verwandt,  so  von  den 
früher  besprochenen  Harzen  und  Balsamen,  den  Riechstoffen  aus  dem 
Tierreich  und  den  festen  künstlichen  Riechstoffen,  femer  von  ver- 
schiedenen Blättern,  Wurzeln  und  Samen,  wie  Patchouliblättern, 
Veilchenwurzeln,  Vetiverwurzeln,  Tonkabohnen,  Vanille  usw. 

Die  meisten  dieser  Stoffe  werden  vor  der  Extraktion  gepulvert, 
sofern  sie  nicht  schon  in  Pulverform  käuflich  sind,  oder  wenigstens 
möglichst  zerkleinert.  Die  spezielle  Angabe  der  Behandlung  jeder 
einzelnen  Droge  erfolgt  der  besseren  Übersicht  halber  bei  Aufstellung 
der  betreffenden  Vorschrift. 

Die  Infusionen  sollen  in  einem  mäßig  warmen  Räume  untergebracht 
und  täglich  mehrmals  gut  umgeschüttelt  werden.  Ihre  Darstellung  ist 
eine  für  den  Parfünieur  sehr  interessante  Beschäftigung,  indem  man  die 
von  Tag  zu  Tag  fortschreitende  Entwicklung  des  Aromas  der  Auszüge 
genau  verfolgen  kann.    Nachdem  die  Extraktion  vollendet  ist,  wird 
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der  Auszug  durch  Papier  filtriert  und  erhält  nun  die  Benennung  „Tink- 
tur" oder  „Essenz". 

Ganz  besonders  hervorzuheben  ist,  daß  die  zu  den  Tinkturen  zu 
verwendenden  Drogen  frisch  und  echt  sein  müssen  und  der  hierzu  nötige 
Spiritus  vollständig  fuselfrei  sein  muß.  Nur  unter  diesen  beiden  Bedin- 
gungen ist  es  möglich,  eine  tadellose  Tinktur  zu  gewinnen. 

Empfehlenswert  ist  es,  von  allen  Tinkturen  hinreichend  Vorrat  zu 
halten,  da  sie  durch  das  Alter  an  Aroma  gewinnen. 

Nachstehend  geben  wir  die  Vorschriften  für  die  in  der  Feinseifen- 
fabrikation Verwendung  findenden  Tinkturen  und  Extrakte. 

Moschustinktnr:  20  g  Tonkin-Moschus, 

250  „  RosenwaBser, 
2  1  Sprit. 

Der  Inhalt  der  Moschusbeutel  wird  vorsichtig  ausgeleert,  in  die 
Glasflasche  gebracht,  das  Bosenwasser  dazu  gegeben  und  beides  etwa 
10  Tage  unter  öfterem  Umschütteln  stehen  gelassen.  Nach  Verlauf 
dieser  Zeit  gibt  man  die  2  Liter  Spiritus  dazu  und  läßt  das  Ganze  unter 
öfterem  Umschütteln  mehrere  Wochen  stehen.  Die  ausgeleerten 
Moschusbeutel  werden  in  möglichst  kleine  Stücke  geschnitten  und  in 
einer  anderen  Flasche  auf  gleiche  Weise  behandelt,  wie  der  Inhalt  der 
Beutel;  anstatt  des  Bosenwassers  kann  man  hierzu  destilliertes  Wasser 
verwenden.  Das  Wasser  hat  den  Zweck,  den  Moschus  zu  erweichen 
und  aufzulockern,  so  daß  der  Spiritus  in  die  Zellengewebe  besser  ein- 
dringen und  so  das  Aroma  aufnehmen  kann;  somit  dient  das  Wasser 
dem  Zwecke,  eine  höhere  Ausbeute  zu  gewinnen. 

Der  Auszug  aus  den  leeren  Moschusbeuteln  wird  zu  billigen  Fabri- 
katen verwandt  oder  auch  mit  dem  Auszuge  des  Inhaltes  der  Beutel 
gemischt,  je  nachdem  man  eine  mehr  oder  weniger  feine  Tinktur  zu 
erhalten  wünscht.  Eine  vielleicht  noch  höhere  Ausbeute  dürfte  man 
durch  Anwendung  einer  Moschuszerkleinerungsmaschine  erzielen,  weil 
die  Zellengewebe  vollständiger  aufgeschlossen  werden  als  durch  das 
bloße  Zerschneiden. 

Die  verschiedenen  Sorten  künstlichen  Moschus  haben  meist  ein 
gleiches  Lösungsvermögen  in  Spiritus.  Vom  Moschus  Baur  lösen  sich 
ungefähr  15  g  in  1 1  Sprit,  während  von  einzelnen  Sorten  Moschus  sich 
nur  etwa  6  g  in  11  Sprit  lösen.  Man  würde  also  von  Moschus  Baur 
15  g  auf  1 1  Sprit  zur  Herstellung  der  Tinktur  verwenden;  nur  soll  man 
nicht  glauben,  daß  diese  Tinktur  der  obigen  aus  Tonkin-Moschus  gleich- 
wertig ist. 

Zibethtinktur:  10  g  Zibeth, 

l,ö  1  Sprit 

Da  der  Zibeth  im  natürlichen  Zustande  sehr  schwer  in  Alkohol 
löslich  ist,  so  v^d  ®r  mit  irgendeiner  trockenen  Substanz,  wie  z.  B. 
Schlemmkreide  oder  ausgezogenem  Veilchenwurzelpulver  in  einer  Por- 
zellanreibschale zu  einer  pul  verförmigen  Masse  verrieben;  diese  Mischung 
wird  in  eine  Glasflasche  gebracht,  Spiritus  dazugegeben  und  öfter  recht 
gut  umgeschüttelt. 
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H.  Mann  empfiehlt,  Zibeth  und  Sprit  in  eine  Blechkanne  mit  um- 
manteltem Hals  zu  geben,  diesen  Mantel  mit  Glyzerin  zu  füllen,  die 
Kanne  zu  schließen  und  sie  ins  Wasserbad  zu  steUen.  Bei  der  Erwär- 
mung löst  sich  der  Zibeth  sehr  schnell,  und  die  aufsteigenden  Spiritus- 
dampfe werden  an  dem  Halsmantel  wieder  kondensiert,  so  daß  ein 
Verlust  fast  ausgeschlossen  ist. 

Ambratinktur:  10  g  Ambra, 

1  1  Sprit. 

Die  Ambra  läßt  sich  schwer  pulvern;  zur  Bereitung  der  Tinktur 
zerschneidet  man  sie  in  kleine  Stücke  und  verreibt  sie  dann  mit  der 
gleichen  Qewichtsmenge  Milchzucker.  Die  weingeistigen  Auszüge  ge- 
winnen durch  das  Alter;  es  empfiehlt  sich  daher,  sie  für  Parfümerie- 
zwecke  erst  nach  1 — 2  Jahren  in  Gebrauch  zu  nehmen.  Die  Ambra 
zeichnet  sich  weniger  durch  ihr  Aroma  als  vielmehr  durch  ihre  Be- 
ständigkeit aus,  wodurch  sie  sich  ganz  besonders  zum  Fixieren  der 
Wohlgerüche  eignet. 

Benzoetinktur:  1  kg  Benzoe  (Slam), 

3  1     Sprit. 

Die  Benzoe  wird  gröblich  gestoßen,  mit  Spiritus  in  einer  Flasche 
Übergossen  und  fleißig  umgeschüttelt;  die  Lösung  erfolgt  in  10  bis 
12  Tagen. 

Die  Siam-Benzoe  ist  die  feinste;  für  Parfümerie-Erzeugnisse  leistet 
die  Sumatra-Benzoe  auch  ganz  gute  Dienste. 

Pembalsamtiuktnr:        250  g  Perubakam, 

6  1  Sprit. 

Tolnbalsamtinktur:  1,5  kg  TolabaLsam, 

5  1  Sprit. 

Tolubalsam  läßt  sich  nicht  stoßen,  weshalb  es  nötig  ist,  ihn  recht 
kühl  zu  halten,  wodurch  er  spröde  wird,  so  daß  er  mit  einem  scharfen 
Instrumente,  Stemmeisen  und  Hammer,  zerschlagen  werden  kann.  Die 
abspringenden  Stücke  werden,  rasch  in  die  Flasche  mit  dem  Spiritus 
gebracht,  wo  die  Lösung  in  etwa  14  Tagen  erfolgt.  Würde  man  den 
Tolubalsam  zuerst  in  die  Flasche  geben  und  zuletzt  den  Spiritus,  so 
würde  sich  ersterer  sofort  zu  einem  Klumpen  zusammenballen,  wo- 
durch die  Lösung  sehr  erschwert  würde.  Fleißiges  Umschütteln  ist 
notwendig. 

Opopanaxtinktnr:  1  kg  Opopanax, 

4  1     Sprit. 

Der  Opopanax  wird  gröblich  gestoßen,  in  die  Flasche  gebracht,  der 
Spiritus  dazu  gegeben  und  oft  geschüttelt. 

Storaxtinktur:  2  kg  Styrax  liquidus, 

5  1     Sprit. 

Zuerst  werden  5  Liter  Spiritus  in  die  Flasche  gegeben,  der  Topf, 
in  welchem  der  Storax  enthalten  ist,  in  warmes  Wasser  gebracht  und 
solange  darin  gelassen,  bis  der  Storax  flüssiger  geworden  ist,  dann  läßt 
man  ihn  in  ganz  dünnen  Fäden  in  die  Flasche  abfließen.  Die  Tinktur 
muß  oft  gut  geschüttelt  werden. 


492  Dio  Herstellung  der  Feinseifen. 

Myrrhentinktur:  500  g  Myrrhe, 

2  1  Sprit. 

Die  Myrrhe  wird  zuvor  grob  gepulvert. 

Veilchenwnrzeltinktnr:      1  kg  pulverisierte  Iriswurzel,  feinste, 

3  1     Sprit. 

'  Die  Wurzel  wird  gepulvert  und  in  die  Glasflasche  gebracht  und 
der  Spiritus  dazu.  Da  das  Pulver  sich  gern  zu  einer  ziemlich  festen 
Hausse  zusammenballt,  so  ist  es  nötig,  täglich  5 — 6  mal  umzuschüttein 
und  dies  14  Tage  lang  fortzusetzen.  Beim  Abfiltrieren  der  Tinktur  ist 
es  ratsam,  den  ganzen  Inhalt  der  Flasche  auf  ein  über  ein  Blechgefäß 
gespanntes,  festes  Leinentuch  zu  bringen,  um  den  Inhalt  an  Tinktur 
möglichst  vollständig  zu  gewinnen.  Das  auf  dem  Tuche  zurückbleibende 
VeUchenpulver  wird  nach  dem  Ablaufen  der  Tinktur  in  die  Flasche 
zurückgebracht,  um  durch  nochmaliges  Aufgießen  von  Spiritus  einen 
zweiten  Auszug  zu  gewinnen. 

Vetivertinktar:  260  g  Vetiverwurzel, 

2  T  Sprit. 

Die  Wurzeln  werden  möglichst  fein  gepulvert,  das  Pulver  in  die 
betreffende  Flasche  gebracht,  der  Spiritus  dazu  gegeben  und  oft  um- 
geschüttelt. 

Patchonliextrakt:  500  g  Patohouliblatter, 

2,6  I  Sprit. 

Die  Blätter  werden  gepulvert,  in  die  Flasche  gebracht  und  der  Spi- 
ritus dazu  gegeben.  Die  Tinktur  von  den  Patchouliblättern  wird  ganz 
dunkelgrün,  ist  daher  für  die  Zwecke  der  Extraitfabrikation  nicht  ge- 
eignet, weil  weiße  Stoffe  durch  sie  grasgrün  gefärbt  werden;  höchstens 
lassen  sich  Spuren  von  der  Tinktur  verwenden,  um  dem  Extrait  Pat- 
chouly  einen  grünlichen  Farbenton  zu  geben.  Dagegen  läßt  sich  diese 
Tinktur  für  pilierte  Patchouliseife  verwerten. 

Tonkabohnenextrakt:     260  g  Tonkabohnen, 

1  I  Sprit. 

Die  Tonkabohne  war  früher  für  die  Parfümerie  von  großer  Be- 
deutung. Heute  ist  sie  überflüssig  geworden,  da  das  Cumarin  in  jeder 
Beziehung  den  Vorzug  verdient;  da  es  aber  immer  noch  Parfümeure 
gibt,  welche  sich  vom  Tonkabohnenextrakt  nicht  trennen  können,  so 
führen  wir  auch  ihn  mit  auf.  Er  ist  von  angenehmem,  druchdringendem 
Geruch,  weshalb  das  Mischen  dieser  Tinktur  mit  anderen  Wohlgerüchen 
sehr  vorsichtig  zu  geschehen  hat,  damit  der  Tonkageruch  die  übrigen 
Gerüche  der  Mischung  nicht  zu  sehr  übertönt.  Die  Tinktur  wird  von 
den  Parfümeuren  gewöhnlich  auf  folgende  Weise  bereitet:  Man  bringt 
die  Bohnen,  ohne  sie  zu  zerkleinern  und  ohne  den  an  ihnen  haftenden 
weißen  Überzug  zu  entfernen,  in  eine  Flasche,  gibt  den  Spiritus  darauf 
und  laßt  bei  öfterem  Umschüttoln  etwa  14  Taj<e  mazerieren,  worauf 
man  die  Flüssigkeit  abfiltriert.  Die  Tinktur  enthält  auf  diese  Weise  nur 
das  Camann,  welches  sich  als  weißer  Überzug  ;iiif  den  Bohnen  befindet, 
so  daß  sie  nur  zu  den  feinsten  Präparaten  benutzt  wird.  Die  Bohnen 
werden  hiernach  aus  der  Flasche  genommen  und  zerkleinert,  abermals 
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in  die  Flasche  gebracht  und  1  y^  Liter  feiner  Spiritus  darauf  gegeben. 
Dieser  Auszug  gibt  noch  immer  eine  recht  gute  Tinktur,  welche  zu  we- 
niger feinen  Fabrikaten  sich  recht  gut  eignet.  Das  Verfahren,  zunächst 
nur  das  in  der  Schale  befindliche  Cumarin  aufzulösen,  gibt  wohl  eine 
sehr  reine  Tinktiur,  aber  es  hat  den  Nachteil,  daß  man  nie  weiß,  wieviel 
Cumarin  sie  enthält,  da  die  Menge  des  kristallisierten  Cumarins  nicht 
immer  die^gleiche  ist.  Zweckmäßiger  ist  es  unbedingt,  die  Tinktur  aus 
Cumarin  herzustellen;  durch  Auflösen  von  4  g  Cumarin  in  1  1  Sprit 
erhält  man  eine  sehr  reine  Tinktur  von  gleichem  Gehalt. 

Yanilletinktur:  160  g  beste  Bourbon-Vanille, 

2  1  Sprit. 

Die  Vanille  ist  ebenso  wie  die  Tonkabohne  für  die  Parfümerie  ent- 
behrlich geworden;  da  es  aber  unter  den  Parfümeuren  noch  immer 
Liebhaber  dafür  gibt,  sei  sie  mit  aufgeführt.  Man  verfährt  zur  Ge- 
winnung der  Tinktur  folgendermaßen:  Die  Vanilleschoten  werden  der 
Länge  nach  durchgeschnitten  und  die  geöffneten  Schoten  für  die  Ex- 
traktion mit  Spiritus  dann  in  möglichst  kleine  Stücke  geschnitten.  — 
Einige  Parfümeure  reiben  die  so  zerkleinerte  Vanille  noch  in  der  Por- 
zellanreibschale mit  Zucker  ab,  wodurch  die  kleinen  Samenkörper, 
welche  in  der  Schote  enthalten  sind,  zerrieben  werden  und  eine 
bessere  Ausbeute  erzielt  werden  soll.  Eine  in  der  Farbe  dunklere 
Tinktur  mag  wohl  durch  das  Zerreiben  resultieren;  jedoch  ist  die 
dunklere  Farbe  einer  Tinktur  für  ihre  Stärke  noch  lange  nicht  maß- 
gebend. Die  an  den  Vanilleschoten  befindlichen  weißen,  flaumigen 
Kristalle,  das  Vanillin,  sind  sorgfältig  mit  in  die  Flasche  zu  bringen. 
Der  Vanilletinktur  ist  die  Tinktur  aus  Vanillin  vorzuziehen.  Man 
erhält  eine  mindestens  gleichwertige  Vanillintinktur  durch  Lösen  von 
3  g  Vanillin  in  2  Liter  Sprit. 

Aus  vielen  der  vorstehend  aufgeführten,  zur  Bereitung  von  Tink- 
turen dienenden  Riechstoffe  kann  noch  eine  zweite  Infusion  hergestellt 
werden,  natürlich  nur  von  denjenigen,  welche  in  Spiritus  nicht  voll- 
ständig löslich  sind,  sondern  nach  der  Extraktion  einen  Bückstand 
lassen.  Moschus,  Bibergeil  und  die  Harze  lösen  sich  vollständig,  zurück 
bleiben  nur  die  Verunreinigungen  und  etwaige  Mineralteile,  welche 
kein  Aroma  haben.  Dagegen  sind  aUe  Bückstände  von  Hölzern,  Wur- 
zeln, Früchten  usw.  zu  zweiten  Auszügen  geeignet;  die  meisten  geben 
noch  recht  aromatische  zweite  Tinkturen,  welche  auch  recht  vorteil- 
hafte Verwendung  finden.  Beim  zweiten  Aufguß  muß  aber  weniger 
Spiritus  genommen  werden,  als  beim  ersten. 


Die  maschinellen  Hilfsmittel  der  Feinseifen- 
fabrikation. 

Die  maschinellen  Hilfsmittel  der  Feinseifenfabrikation  sind^  wenn 
man  zunächst  von  den  Einrichtungen  und  Maschinen  zur  Herstellung 
und  Verarbeitung  pilierter  Seifen  absieht,  im  wesentlichen  identisch 
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mit  den  bereits  eingange  beschriebeDen  Maschinen  und  Gerätschaftea, 
die  für  die  Seifenfabrikation  ganz  allgemein  benötigt  werden.  Die 
Spezialausbildung  dieses  besonderen  Fabrikationszweiges  hat  es  aber 
mit  sich  gebracht,  daß  auch  die  Entwicklung  seiner  apparativen  Seite 
eine  spezielle  Richtung  eingeschlagen  hat,  so  daß  es  sich  empfiehlt, 
an  dieser  Stelle  auf  einzelne  Besonderheiten  ausführlicher  einzugehen. 

Die  SJedekessel. 

Mehrfache  Verbesserungen  haben  insonderheit  die  Kessel  zur  Her- 
stellung von  Feinseifen  auf  kaltem  Wege,  sowie  die  Doppelkessel  er- 
fahren. 

Fig.  132a  und  b  zeigen  einen  Kessel  mit  mechanischer  Kippvorrich- 
tung von  Aug.  Krull  in  Helmstedt.    Der  etwas  konische,  mit  Äudanf- 


Fig.  132a.  Fig.  132b. 

Eippkeeiel  fSr  kaltgerübrte  Seifen. 

schnauze  a  versehene  Kessel  Ä  hängt  mit  2  Zapfen,  drehbar  gelagert, 
in  dem  Untergestelle  B;  auf  dem  einen  Zapfen  ist  das  Schneckenrad  b 
befestigt.  Wenn  man  dieses  «Schneckenrad  durch  die  Handkurbel  d 
mittels  der  Schneckenwelle  c  in  Bewegung  setzt,  bewirkt  man  das  Um- 
kippen des  Kessels.  Wird  die  Handkurbel  losgelassen,  so  verbleibt 
der  Kessel  trotzdem  in  seiner  Lage.  Die  Ausführung  kann  in  jeder 
Große  erfolgen;  auf  Wunach  können  die  Kessel  auch  mit  Rührwerk 
versehen  werden'), 

Fig.  I33a  und  b  zeigen  einen  kippbaren  Doppelkessel  derselben 
Firma  für  direkte  Feuerung.  Der  Innenkessel  A  ist  aus  Schmiedeeisen 
hergestellt,  der  Außenkessel  B  und  das  sonstige  Gestell  aus  Gußeisen. 


1)  Vgl  S.  174,  KippkeiHl  mit  Rührwerk. 


Mittels  des  Handgriffes  C  wird  das  Umkippen  bewirkt.    Geliefert  werden 
die  Kessel  in  jeder  Größe  von  60 — 500  Liter  Inhalt,  auf  Wunacli  auch 
oüt  Rührwerk;  die  Größen  von 
100—250    Liter  Inhalt    können 
fahrbar  geliefert  werden. 

Fig.  134a  und  b  sind  Doppel- 
wand-Siedekeaael  für  DampÖiei- 
zung.  Diese  Kessel  werden  in 
jeder  Größe  und  für  jede  Dampf- 
spannung hergestellt.  Bei  der 
einen  Ausführungeart  (Fig.  a) 
geht  der  Außenkessel  A  bis  ganz 
nach  oben,  bei  der  anderen 
(Fig.  b)  bleibt  der  Außenkessel  A 
etwa  ein  Drittel  vom  oberen  Rand 
des  Innenkesaels  B  entfernt.  Der 
Kessel  ruht  auf  3  starken, 
schmiedeeisernen  Füßen  a;  er  ist 
armiert  mit  einem  Dampfdruck- 
Redusderventil  b  (nebst  Mauo- 
meter)  zur  Verminderung  der 
Dampfspannung  des  speisenden 
Kessels  auf  diejenige  Spannung, 
mit  welcher  man  arbeiten  will, 

femer   mit    Sicherheitsventil   c,  Fig.  133». 

Dampfaustritthahnd  und 
automatischem  Kondens- 
appar<ite  g.  Das  Ent- 
leemngsrohr  e  mit  Ab- 
sperrventil f  dient  zum 
Ablassen  des  Inhaltes. 
Derartige  Entleenings- 
rohre  haben  jedoch  den 
Nacht«il.  daß  sich  in  dem 
Bohrstücke  vom  Kessel- 
boden bis  zum  Absperr- 
ventile Lauge  oder  nicht 
gleichmäßig  versottene 
Seife  absetzt,  die  nun 
deshalb  vor  dem  Fertig- 
sieden der  Seife  ablassen 
und  in  den  Kessel  zurück- 
geben muß. 

Die  Kessel  werdenauch 
nüt  Rührwerk  für  Hand- 
odor  Riemenbetrieb  und 

auch    mit    mechanischer  Kig.  133  b. 

Kippvorrichtung    mittels     Kippke»»«]  mit  Doppelmsntel  a.  Kohle nfenening. 
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Schoeckenradu.  Schnck- 
kenwelle  geliefert'. 

Sehr  praktiach  und 
bequem  zu  bedienen 
sind  die  Bührkessel  mit 
Kippvorrichtung  der 
Firma  C.  E.  Boet  AiCo. 
in  DreRden.  die  zur  Ad- 
brinfcung  an  der  Wand 
oder  zum  Aufstellen  auf 
dem  Fußboden  einge- 
richtet, in  allen  Größen 
zur  Ausführung  gebracht 
Verden.  Sie  sind  zum 
Rühren  und  Mischen 
dicker  Flüssigkeiten  be- 
stens geeignet.  Das 
Rührgetäß  wird  in  der 
Begel  aus  Gußeifsen  oder, 
)e  nach  dem  Verwen- 
dungszweck, ebenso  wie 
die  BUbrorgano  aus  ei- 
nem anderen  geeigneten 
Material  hergestellt. 

Das  Bührwerk  mit. 
entgegengesetzt  laufen- 
den Bührem  wird  me- 
chaniflch  durch  Riemen 
betrieben,  der  während 
den  Kippens  auf  der 
auf  einer  feststehenden 
Achse  sich  lose  drehen- 
den Leerlaufacfaeibe 
läuft.  Die  Kippvorrich- 
tung mit  Schnecke  und 
Schneckenrad  Segment 
wird  durch  eine  Hand- 
kurbel betätigt.  Zur 
leichteren  Beimgung 
und  Entlee-ung  werden 
diese  Buh rkessel  mit  ku- 
geligem Boden  und  mit 
AuBgußHchnauze  ausge- 
führt. 

Fig.  135a  und  b  stei- 
len einen  »olchen  ein- 
wandigen Kessel  mit 
Kippvorrichtung      dar. 


Elg.  135a  zeigt  Um  betriebsbereit,  Fig.  135b  halb  gekippt.    Der  Keaeel 
ist  aas  GiüßeiBen,  innen  voÜBtändig  glatt,  hergeetellt  und  besitzt  ein 


Fig.lSfia.  Fig.  186b. 

Kippkes^el  mit  Soppelrührwerk  för  Erftftantiieb. 


Fig.  136a.    Rühr-  und  Misohmaacbin«  mit  amgehobenem  Rührwerk, 
Ichrkuth    Hftndbaoh  dtr  Sgifanttbrikttian.    S.AulU  32 
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Doppctrührwerk,  das  maschinell  angetrieben  vird  und  eine  Tozflg- 
liche  Wirkung  geirtlhil eistet. 

Der  abgebildete  Kesael  hat  einen  oberen  Durchmesser  von  770  mm, 
eine  mittlere  Tiefe  von  600  mm  und  einen  Inhalt  von  200  Liter. 

Fig.  136a  und  b  zeigen  eine  starke  Bühr-  und  Mischmaschine  mit 
Kraftantrieb,  speziell  für  kaltgertihrte  Seifen.  Das  Bührgefäß  hat  bis  zu 


Fig.  136  b.    Rülir-  ond  MiBchmascbine  betriebtbereit. 

125  Liter  Inhalt  und  ist  leicht  transportabel,  da  das  Rührwerk  mittels 
Handkurbel  aus  dem  Bührgefäß  herausgehoben  werden  kann. 

Fig.  136a  zeigt  die  Maschine  mit  auagehobenem  Rührwerke,  während 
Fig.  136b  dieselbe  betriebsbereit  vorführt. 

Die  für  Dampfbeheizung  eingerichteten  Doppelkessel  mit  Rührwerk, 
die  fast  ausnahmslos  in  Schmiedeeisen  hergestellt  werden,  können  so- 
wohl feststehend  als  auch  zum  Entleeren  durch  Umkippen  eingerichtet 
sein.  Sie  werden  biszu  großen  Dimensionen  und  für  alle  vorkommenden 
Dampfdrucke  zur  Ausführung  gebracht.  Die  Rührwerke  werden  mecha- 
nisch durch  Riemen  oder  durch  Spezialtransmissionskette  betrieben 
und  können  mit  einfachen  oder  mit  doppeleystemigen,  in  entgegen- 
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gesetzter    Richtung   zueinander   umlaufenden    Rührwerkzeugen    aus- 
gestattet Bein.     Bei  größeren  Abmesaongen  werden  diese  Kessel,  mit 


Tig.  137  b. 
Doppelwknd'Eippkestel  mit  DtmpfheizaDg  nnd  Doppetröhrwerk. 


500  Die  tuucliiiielleii  HUfmiitt«!  dor  PeuiBeir«Bbbnk«lioii. 

dem  anteren  Teil  durch  den  Fußboden  hindnichragend,  mittelfl  Trag- 
föBen  auf  die  eisernen  Träger  der  Stockwei^Bkonatniktion  aufgestellt 
and  entleeren  dorch  am  Boden  angebrachte  AblaBvOTricbtungen  in 
das  untere  Stockwerk.  Die  Rührwerke  werden  in  den  mannigfaltigsten 
Aasföhrungsformen,  bald  mit  aua  mehreren  Windungen  bestehenden 
Schrauben,  die  in  einem  Kylindrischen  Böhiensystem  laufen,  bald  mit 
Schiff spropellem  oder  mit  ii^ndwie  anders  gestalteten,  Eweckentepre* 
chenden  Rührwerkzeugen  auageführt,  um  die  jeweils  gewünschte  Wir- 
kung hervorzubringen. 


Fig.  138  s. 
Doppel wsnd-Eipplcei sei  mit  DampÜieizutig  und  abnehmbarem  PlknetonrShrwerk. 

Zur  Unterstützung  der  Misch-  und  Rührwirkung  können  am  Boden 
der  Kessel  auch  noch  ringförmige  Rohrleitungen,  denen  aus  kleinen 
Off nungen  Dampf  entströmt,  der  unmittelbar  in  den  Kesselinhalt  aber* 
geht,  angebracht  sein. 

Auch  für  direkten  Antrieb  durch  eine  besondere  Dampfmaschine 
sind  diese  Rührkessel  des  öfteren  zur  Lieferung  gebracht  worden. 

Fig.  137a  und  b  zeigen  einen  Doppelkessel  derselben  Firma  mit 
Heiz-,  Kühl-  und  Ablaßvorrichtung,  sowie  einem  Rührwerk. 

Der  in  Fig.  138a  und  b  abgebildete  Ruhrkessel  mit  Kippvorrichtung 
und  Rübrapparat  stammt  aus  der  Maschinenfabrik  von  Wüh.  Bivoii 
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in  Offenbach  a.  M.    Fig.  138a  zeigt  den  Apparat  während  der  Arbeit, 
Fig.  I38b  nach  der  EnÜeening. 

Der  Rührkessel  A  des  Apparates  hat  einen  Vollinhalt  von  300  Liter, 
800  mm  Durchmesser,  600  mm  Tiefe.  Selbstverständlich  kann  die 
Maschine  auch  mit  Kesseln  jeder  beliebigen  anderen  Größe  ausgestattet 
werden.  Der  Kessel  ist  doppelwandig  zum  Anwärmen  mit  Dampf  oder 
heißem  Wasser.    Er  ist  mit  Audaufachnauze  versehen  und  vennittels 


Fig.  138  b. 

Schneckenrad  und  Schnecke  durch  Drehen  an  der  Handkurbel  B  zum 
Kippen  eingerichtet.  Das  Rührwerk  ist  ein  sogenanntes  Planeten- 
rührwerk, dessen  aus  Stehlrohrschaft  und  stählernen  Schaufeln  bestehen- 
der Rührflügel  bequem  herausnehmbar  eingerichtet  ist.  Um  den  Rühr- 
flügel  herauraunehmen  bzw.  einzusetzen,  braucht  man  nur  die  beiden 
Flügelmuttern  C  zu  lösen  bzw.  festzuschrauben.  Das  Zahnräder- 
vorgelege besteht  aus  Rädern  mit  gefrästen  Zähnen,  der  Gang  der 
Maschine  ist  deshalb  ein  völlig  geräuschloser.  Die  Schmierung  der 
senkrechten  Rührwelle  ist  derart  eingerichtet,  daß  kein  Schmieröl  in 
den  Kessel  gelangen  kann,  sondern  in  einer  Fangschale  D  aufgefangen 
wird.     Über    dem  Kessel  ist  ein   Laugengefäß   E    mit   Abflußhahn 
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angeordnet,  um  die  Lauge  allmählich  dem  Keeeelinbalt  zuführen  zu 


Die  Maschine  wird  für  Handbetrieb,  für  Biemenbetrieb  oder  fUr 
elektrischen  Betrieb  (wie  sie  unsere 
Abbildungen  zeigen)  geliefert.  In 
diesem  Falle  geschieht  der  Antrieb 
durch  einen  besonderen  Elektro- 
motor F,  wobei  durch  einen  Begu- 
lierwideratand  G  die  Tourenzahl  des 
Rührwerks  um  100  %  verändert 
werden  kann.  Die  für  Biemen- 
betrieb oder  Handbetrieb  einge- 
pchteten  Maschinen  haben  ein  drei- 
stufiges Biemenvorgelege  für  drei 
verschiedene  Gescbwimligkeiten.  Mit 
der  größten  Geachwindi^eit  eignet 
sich  die  Maschine  vorzüglich  zur 
Herstellung  von  Schaumseifen. 

Fig.  139  zeigt  eine  leichte  Rühr- 
und  Mischmaschine  für  kaltgerührte 
Seifen.  Sie  hat  einen  aufgesetzten 
Laugenbehälter  mit  Ablaßhahn  und 
Zulaufrohr.  Die  Mischwirkui^  bei 
dieser  Maschine  ist  zufolge  der 
Doppelbewegung  des  Flaneten- 
Bührwerkes  eine  ganz  vorzügliche. 
Ebenso  ist  die  Ausführung  eine 
kräftige  und  entspricht  in  ihrer  mo- 

Fig.  139.    Ruhr-  und  MiMhmaBehine.      fernen  Konstruktion  allen  gerech- 
ten Anforderungen.  Das  Bührgefäß, 

das  bis  zu  125  1  Inhalt  besitzen  darf,  ist  nach  Ausheben  des  Bührwerkes 

abnehmbar. 

Die  Formen. 

Die  Formen  für  die  harten  Seifen  sind  auf  S.  1 79  dieses  Handbuches 
bereits  ausfübrlich  behandelt  worden;  hier  sollen  nur  noch  einige  spe- 
ziell für  Feinseifen  bestimmte  Abarten  vorgeführt  werden,  die  sich  in- 
folge ihrer  praktischen  Ver- 
wendbarkeit  heute  überall 
eingeführt  haben  und  in 
Fig.  140—142  abgebildet 
sind.  Diese  Formen  aus 
der  Fabrik  vonAug.Krull 
in  Helmstedt  sind  zerleg- 
bar in  einen  Boden  und 
vier  Seitenwände;  der  Ver- 
schluß wird  gebildet  durch 
genauest  gearbeitete  Nute 
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und  Feder,  die  durch  einige  Schraubzwingen  a  zusammengehalten 
werden.  Das  Verschrauben  der  Formen  bewerkstelligt  sich  sehr  rasch 
und  bequem.  Die  Formen  halten  ohne  Verstreichen  absolut  dicht, 
auch  bei  ganz  dünnfläsdgen  Seifen. 


Fig.  141.    Fahrbare  FeiDaeirenrorm. 

Soll  die  Seife  warm  gehalten  werden,  so  kommt  eine  Matratzenum- 
hüllung oder  eine  Holzbekleidung  in  Anwendung.  Ferner  kann  eine  Mittel- 
wand angebracht  werden,  welche  die  Form  in  zwei  Abteilungen  abteilt. 

Die  Innenflächen  der  Formen  sind  glatt  und  lassen  die  Seife  gut 
los;  der  Boden  ist  erhaben  angeordnet,  so  daß  der  Block  glatt  ab- 
geschoben werden  kann. 

Die  Formen  werden  in  jeder  ge- 
wünschten Größe  von 25 — SOOkgln- 
halt  hergestellt;  auch  die  Maße  kön- 
nen beliebig  vorgeschrieben  werden. 

Das  für  die  Herstellung  der 
Formen  benutzte  Flußetahlblech  ist 
3,25  mm  dick,  schwarz  oder  ver- 
zinkt; die  Schraubzwingen  sind  aus 
Stahlguß  hergestellt  und  unzer- 
reißbar. 

Neuerdings  werden  die  Formen 
auch  für  die  Feinseifen  häufig  mit 

Bollwerken  versehen.    Bei  gewöhn-  I 

lieber  Ausführung  werden  2  Achsen  1 

mit  je  2  Bädern  angebracht;  prak- 
tischer ist  es  jedoch,  die  Rollrad- 

Vorrichtung  lenkbar  zu  gestalten.  ^'B-  "^-  ^'^''"^  Femwirenfonn. 
Am  meisten  gebräuchlich  sind  die  2, 

durch  die  Fig.  141  und  142  dargestellten  Ausführungsarten.  Bei  Fig.  141 
ist  auf  dem  einen  Ende  der  Form  eine  Achse  mit  2  Rädern  a  angebracht, 
während  auf  dem  anderen  Ende  2  amerikanische  Lenkrollen  b  ange- 
ordnet Bind.  Bei  Fig.  142  ist  eine  Achse  mit  2  Rädern  a  in  der  Mitte 
der  Form  angebracht  und  auf  jedem  Ende  eine  amerikanische  I*nkrolle  b. 

Die  Ausführungsart  Fig.  142  dürfte  als  die  praktischste  zu  bezeichnen 
sein,  da  sie  leer  oder  gefüllt,  beliebig  hin  und  hergefahren  und  nach 
jeder  Richtung  hin  gedreht  und  gewendet  werden  kann. 
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Die  Schneidemaschinen. 

Es  soll  hier  nur  eine  außerordenÜicb  leistungsföliige  Maschine  für 
Feinaeifen  erwähnt  werden,  welche  dazu  dient,  Fällblöcke  oder  große 
Tafeln  in  Platten  oder  Riegel  zu  zerlegen.  Sie  ist  folgendermaßen 
konstruiert:  Auf  einem  eisernen  Untergestelle  (Fig.  143)  ruhen  2 
parallel  laufende  Wangen,  welche  oben  eine  exakt  gehobelte  Nute 
haben,  wodurch  ein  genaues  Geleise  geschaffen  ist.  Diese  Wangen 
tragen  in  der  Mitte  die  Seh  neide  Vorrichtung,  bestehend  in  dem 
horizontal  angebrachten  Drahte,  welcher  an  2  Kloben  befestigt  ist, 
die,  als  Muttern  konstruiert,  ihrerseits  wieder  von  2  Schrauben- 
spindeln aufgenommen  und  in  2  zylindrimhen  Säulen  außerdem  aufs 


Fig.  143.    Schneide masciiinc  zum  Zerteilen  in  Platten  nud  Riegel. 

genaueste  geführt  sind.  Die  Spindeln  sind  fest  gelagert  und  werden 
vermittels  4  Kegelrädern  durch  ein  Stellrad  gleichzeitig  in  kreisende 
Bewegung  gesetzt.  Hieraus  folgt,  daß  hierbei  die  als  Muttern  aus- 
gebildeten 2  Kloben  und  mit  ihnen  zugleich  der  an  ihnen  befestigte 
horizontale  Sehneidedraht  auf  den  Säulen  sich  gleichmäßig  auf-  bzw. 
abwirts  bewegen  müssen.  Auf  dem  Geleise  bewegt  sich  nun  auf  4  Lauf- 
rädern der  zur  Aufnahme  des  zu  zerschneidenden  Seitenblocks  dienende 
Wagen,  und  zwar  zwischen  der  eben  beschriebenen  eigentlichen  Schneide- 
vorrichtung hindurch.  Indem  man  nun  den  Wagen  mitsamt  dem  Seifen- 
block zwischen  den  beiden  Säulen,  welche  die  Seh  neide  Vorrichtung  und 
den  Draht  tragen,  hindurchschiebt,  tritt  der  Draht  in  den  Seifenblock 
einundtrenntalsounteneJne  Platte  ab.  Die  Dicke  der  Platte  entspricht 
mithin  der  Entfernung  des  Drahtes  von  der  Wagentischoberfläche. 
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Noch  Wegnahme  der  abgeschnittenen  Platte  erneuert  aich  der  Vorgang, 
und  zwar  arbeitet  die  Maschine  nach  beiden  Seiten  in  gleicher  Weise, 
also  7or-  und  rückwärts.  Da  der  Draht  durch  Drehen  am  Handrad 
ganz  beliebig  höher  oder  tiefer  gestellt  werden  kann,  und  zwar  absolut 
gemiu  und  mit  der  Wagentischfläche  parallel  laufend,  so  kann  jede  ge- 
wünschte PlattenBtärke  der  Seife  sofort  auf  das  genaueste  eingestellt 
werden;  die  £ntfemung  ist  an  einer  Millimeterskala  abzulesen. 

Die  Schnittbreite  ist  für  gewöhnlich  200  mm,  die  Schnittl&nge 
600  mm;  Breite  und  Länge  des  Seifenblockes  können  daher  für  ge- 
wöhnlich nicht  gröJler  sein.  Größere  Maschinen  werden  auf  besondere 
Bestellung  angefertigt. 


Fig.  144a.    FeinteifeiiknwärmeoreD  mit  Kohlenbeixung. 


Die  muobjmallan  Hill 


Trocken-  und  Wärmevorplchtonjren. 

Die  Seifenstücke  werden  vor  dem  Preasen  öfter  angewännt,  wozu 
man  früher  meist  aus  Ofenkacheln  oder  Ziegelsteinen  aufgeführte 
Wärmöfen  benutzt«.    Neuerdings  werden  solche  Ofen  aus  Eisenblech 


Fig.  144  b. 

in  der  Form  wie  Fig.  144a  und  b  hergestellt.  Die  hier  abgebildeten 
Öfen  sind  mit  eigener  Feuerungsanlage  verseben  und  werden  am 
besten  mit  Koks  oder  Preßkohlen  geheizt.  Sie  haben  doppelte  Wände, 
zwischen  welchen  die  heiße  Feuerluft  hindurchstreicht  und  so  eine 
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gleichmäßige  Erwärmung  des  inneren  Baumes  herbeiführt.  Die  Feuer- 
gase  entweichen  durch  ein  auf  dem  Ofen  befindliches  Rohr,  das  mit 
einer  Klappe  zur  Regulierung  der  Wärme  versehen  ist.  —  Die  Seifen- 
Stucke  werden  auf  Kabmen  in  den  inneren  Raum  hineingeschoben. 

Fabriken  mit  Dampf einrichtung  stellen  natürlich  Trockenschr&oke 
mit  Dampfheizung  auf,  die  selhstTerständlich  sauberer  und  auch  leichter 
zu  regulieren  sind.    Auch  die  Konatruktion  ist  einfacher,  da  der  Trocken- 


Fig.  146.    HordentraDsportwftgsD. 

schrank  nioht  doppelwandig  hergestellt  wird  und  lediglich  am  Boden 
Dampfschlangen-,  oder  Rippenrohre  eingebaut  erhält. 

Bei  größeren  Fabriken! indet  man  vielfach  auch  an  Stelle  der  Trocken- 
Bchränke  'Trockenkammern,  bei  denen  die  Heizkörper  der  Dampf- 
heizung zweckmäßig  in  den  Fußboden  verlegt  sind.  Die  Seifenhorden 
werden  dann  auf  Spezialfaordenwagen  in  die  Trockenkammer  hinein- 
geschoben.  Der  in  Fig.  145  gezeigte  Hordenwagen  stellt  ein  Modell 
der  Firma  Weber  und  Seeländer  dar.  . 


Die  muchinellen  Hilftmittel  der  FeioieifenfBbrikatioii. 


Die  Pressen. 

Auch   bei   der   Heretellung   von  Peinaeifen  hängt  die  Wahl   der 
bevorzugten   Presse  ganz  von  den  Umständen  &b.     Hat   man  sehr 
harte  Feinseifen  zu  pressen,  so  wird  man  mit  dem  allmählich  wir- 
kenden  Druck   der  Spindelpresse   oder  Kurbelpresse   das   günstigst« 
Resultat  eruelen,  ebenso  bei  Seifen,  die  eine  mehr  runde  oder  abge- 
rundete  Form  erhalten  sollen,  sowie  in  allen  den  Fallen,  wo  feine  und 
sehr  tiefe  oder  ungleichinäßige  Gravierungen  auszupressen  sind.     Der 
harte  und  plötzliche  Schlag  der  Schlagpresae  würde  hier  keine  ge- 
nügend   saubere   und   scharfe  PresBung  ergeben;  denn  alle  die  er- 
wähnten  Umstände   machen  eine   ziemlich  angetrocknete   Seife   zur 
Bedingung,   wenn   sie   nicht   reißen  und  sprin* 
gen,  auch  die  Stanze  nicht  verkleben  und  ver- 
schmieren soll.    Auch  kann  man  solchen  Seifen 
durch  Schneiden  und  Beschneiden  der  einzelnen 
Stücke  nur  die  annähernde  Form  geben,  während 
sie  die  richtige  Form  erat  durch  die  Fresse  er- 
halten, und  dazu  gehört  ein  bedeutender  Kraft- 
aufwand, den  man  leicht  mit  der  Spindel-  oder 
Kurbelpresse,  nicht  aber  mit  der  Scblagpresse 
ausüben  kann.     Hat   man   Seifen,    welche   die 
Form  ziemlich  beibehalten  sollen,  die  sie  bereits 
durch  das  Schneiden  erhalten  haben  und  denen 
nur  eine  Inschrift  oder  eine  Verzierung  aufge- 
preßt werden  soll,  so  wird  im  aligemeinen  aber 
die  Scblagpresse  vorzuziehen  sein,  da  sie  schneller 
arbeitet  als  die  vorbesprochenen  Maschinen.   Ein 
Schlag    oder    höchst«iifi   zwei  genügen,    um   das 
Stück  nötigenfalls  an  allen  Seiten  zu  bemustern. 
Da  die  Schlagpresse,  wie  gesagt,  auch  leistungs- 
fähiger ist  als  die  Spindelpresse,  so  wird  sie  also 
.  überall  da  zu  bevorzugen  sein,  wo  es  sich  darum 
Fig.  146.  handelt,  große  Quantitäten  von  einfachen  Formen 

zu  pressen;  dagegen  ist  die  Spindelpresse  oder 
Kurbelpresse  unbedingt  nötig,  wenn  Seifen  durch  das  Pressen  eine 
elegante  Form  erhalten  sollen. 

Das  Abkantein  der  Stücke  vor  dem  Pressen  wurde  früher  mit 
dem  Messer  besorgt;  diese  Arbeit  war  aber  sehr  zeitraubend,  und  außer- 
dem wurden  nicht  gleichmäßig  schwere  Stücke  erzielt.  Diesen  Miß- 
ständen hilft  die  Kantelmaschine  von  Job.  Hauff  in  Berlin  ab. 
mit  der  man  etwa  2000  Seifenstücke  in  der  Stunde  gleichmäßig  ab- 
kantein kann. 

Die  hier  gezeichnete  Abbildung  (Fig.  146]  stellt  die  Maschine  im 
Schnitt  dar.  Sie  besteht  aus  einer  Säule  D,  die  auf  einem  Holzsockel  H 
befestigt  ist.  Auf  dieser  Säule  ist  ein  Lager  F  montiert,  durch  das  eine 
Welle  läuft,  die  an  dem  einen  Ende  eine  mittels  Schnurlauf  getriebene 
Kiemenscheibe  aufweist.    An  dem  anderen  Ende  besitzt  sie  ein  Ge- 
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winde,  auf  das  man  die  auswechselbaren,  je  nach  der  Fasson  des  Seifen- 
musters angefertigten  Trichtermesser  G  aufschraubt.  Oberhalb  ist 
ein  gewölbtes  Dach  A  angebracht,  damit  die  Späne  nicht  umherfliegen, 
sondern  in  den  nach  unten  angebrachten  Kasten  E  fallen.  Derselbe 
ist  mit  einer  Tür  B  versehen,  um  das  gesammelte  Material  entnehmen 
zu  können.  Die  Maschine  ist  bereits  in  vielen  Fabriken  unentbehrlich 
geworden. 

• 

Seifenkugel-Schneidemaschmen. 

Seifenkugeln  werden  in  Deutschland  nur  noch  sehr  wenig  her- 
gestellt. Früher,  als  die  Seifenstanzen  noch  nicht  allgemein  im  Ge- 
brauch waren,  bildeten  die  Seifenkugeln  aber  einen  großen  Verkaufs- 
artikel. Sie  werden  meist  aus  freier  Hand  mit  Hilfe  des  sogenannten 
Seifenlöffels  geschnitten,  der  aus  Hom  oder  Messing  gefertigt  und  in 
Fig.  147  abgebildet  ist.  Statt  dieses  Seifenlöffels  kann  man  auch 
zur  Herstellung  von  Seifenkugeln  ein  nicht  zu  weites  Trinkglas 
benutzen. 

Aus  transparenten  Glyzerinseifen  werden  auch  heute  noch  häufig 
Seifenkugeln  angefertigt.  Für  diesen  Zweck  sind  besondere  Maschinen 
konstruiert.  Eine  solche  ist  in  Fig.  148  abgebildet.  Die  damit  her- 
gestellten Kugeln  haben  einen  Durchmesser  von  30 — 60  mm,  nach  dem 
sich  wieder  die  Größe  der  Maschine  richtet. 

Der  Tisch  a  dient  zur  Aufnahme  des  frischen  Seifenriegels,  aus  dem 
die  Kugeln  gewonnen  werden  sollen  und  dessen  Querschnitt  dem  Durch- 
messer der  Kugeln  angepaßt  sein  muß,  also  bei  beispielsweise  30  mm 


¥ig.  147.  Fig.  148. 


.  Durchmesser  etwa  32  mm  im  Quadrat  betragen  muß.  An  dem  einen 
Ende  des  Tisches  befindet  sich  die  eigentliche  Schneidevorrichtung  A. 
Sie  besteht  im  wesentlichen  aus  dem  Gehäuse  c  mit  dem  durch  die 
Handkurbel  b  angetriebenen  Räderwerke,  welches  das  im  Gehäuse  c 
befindliche  halbkreisförmige  Schneidemesser  in  rotierende  Bewegung 
setzt.  Eine  auf  dem  Gehäuse  angebrachte  Arretierung  d  hat  den  Zweck, 
den  Seifenriegel  an  seinem  Platze  unverrückbar  festzuhalten,  während 
die  Kugel  geschnitten  wird.  Auf  dem  anderen  Ende  des  Tisches  be- 
findet sich  eine  Vorschubvorrichtung  B,  bestehend  aus  der  Zahn- 
stange e  mit  Kopf  f  davor  und  aus  dem  mit  Sperrkegel  versehenen 
Handhebel  g. 

Die  Arbeit  verläuft  nun  folgendermaßen:  Nachdem  die  Zahnstange  e 
gänzlich  zurückgedreht  ist,  wird  der  Riegel  auf  den  Tisch  a  gelegt,  vom 
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in  das  Gehäuse  o  hineingeschoben  und  durch  die  Arretierung  d  an  seinem 
Platze  festgehalten.  Durch  Drehen  der  Handkurbel  b  wird  alsdann  das 
im  Gehäuse  o  befindliche  halbkreisförmige  Messer  durch  die  Seife  hin- 
durchgedreht und  so  eine  Kugel  aus  dem  Seifenriegel  herausge- 
schnitten; eine  kleine  automatische  Vorrichtung  arretiert  die  Kurbel, 
sobald  die  Kugel  fertig  ist.  Die  fertigen,  etwas  angetrockneten 
Kugeln  werden  nachher  in  dem  Polierring  i  noch  etwas  nachgearbeitet 
und  poliert. 

Die  Handhabung  der  Maschine  ist  sehr  einfach;   die  stündliche 
Leistung  beträgt  etwa  300 — 400  Kugeln. 


Die  spezielle  Technologie  der  Peinseifen. 

Wie. bereits  früher  erwähnt,  unterscheidet  man  feste,  weiche  und 
flüssige  Feinseifen.  Die  festen  werden,  wie  ebenfalls  bereits  hervor- 
gehoben, im  wesentlichen  auf  drei  verschiedenen  Wegen  hergestellt: 
durch  Sieden,  durch  kalte  Verseifung  und  durch  sogenanntes  Filieren. 

Feinseifen  anf  warmem  Wege. 

Die  beste  gesottene  Feinseife  ist  die  Grundseife  zu  den  pilierten  Seifen; 
doch  dürfte  es  wohl  niemals  vorkommen,  daß  solche  neutralen  Kernseifen 
direkt  als  Feinseifen  Verwendung  finden.  Die  Seifen  sind  in  der  Regel 
sehr  spröde,  pressen  sich  schlecht  und  sind  auch  wegen  des  etwa  24  % 
betragenden  Trockenverlustes  schließlich  unansehnliche  und  obendrein 
teuere  Fabrikate.  Als  Ersatz  für  die  teueren,  pilierten  Seifen  gibt  es 
jedoch  eine  Anzahl  vonKemseifen,  die  aus  weniger  teueren  Grundstoffen 
gesotten  sind  und  gepreßte  Form  erhalten.  Allerdings  sind  sie  niemals 
von  rein  weißer  Farbe,  sondern  gelblich  bis  tief  braun  gefärbt,  weil  stets 
in  den  Ansätzen  weichere  Fette,  öle  usw.  und  häufig  auch  Harz  ent- 
halten sind.  Harz  ist  bekanntlich  ein  gutes  Deckmittel  für  unangenehme 
Fettgerüche,  das  die  Seifen  auch  widerstandsfähig  gegen  Ranzigwerden 
macht.  Femer  läßt  sich  eine  Kernseife,  in  der  Harz  enthalten  ist,  tief 
eindampfen,  so  daß  Seifen  mit  einem  Gehalt  von  70 — ^76  %  Fettsäuren 
inkl.  Harzsäuren  entstehen,  die  wenig  und  gleichmäßig  eintrocknen, 
längere  Zeit  geschmeidig  bleiben  und  das  Pressen  aushalten. 

In  großem  Parfümerie-  und  Feinseifenfabriken  werden  die  prima 
Grundseifen  gewöhnlich  aus  80—90  %  Talg  und  10—20  %  Kokosöl 
gesotten.  Die  Abfälle  hiervon,  gewisse  minderwertige  Fette,  die  Fett* 
rückstände  der  Blumenpomaden,  mitunter  auch  ranzig  gewordene 
Seifen,  werden  bei  der  Herstellung  einer  zweiten  Grundseife  verwendet, 
indem  all  diese  Abgänge  ohne  Zusatz  von  Kokosöl,  dafür  aber  mit  4  bis 
5  %  hellem  Harz  versotten  werden.  Besteht  der  Ansatz  z.  B.  aus 
600  kg  Seifenabfällen,  500  kg  Fetten,  Talg  usw.  und  50  kg  hellem  Harz, 
so  würde  man  etwa  500  kg  15grädige  Ätznatronlauge  in  den  Kessel 
geben,  darauf  die  Seifenabfälle  schmelzen,  dann  das  Harz  zugeben  und 
nunmehr  flott  sieden,  bis  ein  strotziger,  schaumfreier  Kern  entsteht. 

Hat  man  stark  gefärbte  Unterlauge  und  will  möglichst  helle  Grund- 
seifen haben,  so  wird  erstere  entfernt.  Will  man  die  Unterlauge  noch- 
mals verwenden,  so  wird  sie  mit  Kalkmilch  ausgewaschen,  wonach  sie 
wieder  hell  und  klar  wird.  Zur  Verseif  ung  der  noch  verbleibenden  500  kg 
Fette  würden  etwa  850  kg  15grädige  Ätznatronlauge  erforderlich  sein. 
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Man  gibt  etwa  500  kg  Lauge  in  den  Kessel,  dazu  den  Kern  und,  wenn 
alles  im  Kochen  ist,  auch  nach  und  nach  das  Fett.  Tritt  starke  Ver- 
leimung ein,  so  wird  die  restierende  Lauge  nach  Bedarf  zugesetzt  und 
recht  anhaltend  gesotten.  Falls  die  Seife  kemseifenartig  (getrennt) 
siedet,  wird  mit  Wasser  solange  nachgeschliffen,  bis  sie  sich  zusammen- 
zieht und  im  Leim  siedet.  Nunmehr  wird  die  Feuertür  geöffnet  und, 
wenn  die  Seife  im  Kessel  ruhig  liegt,  durchg^krückt  und  so  lange  24gra- 
diges  Salzwasser  zugesetzt,  bis  der  klare  Kern  sich  abscheidet  und  auch 
die  Unterlänge  klar  ist.  Bei  fest  gedecktem  Kessel  scheidet  sich  ein 
schliffiger  Kern  aus,  welcher  zu  einer  zweiten  Sorte  pilierter  Seife  recht 
gut  geeignet  ist  und  nach  24  Stunden  Ruhe  geformt  wird.  Aus  guten 
Materialien  wird  auch  solche  Kernseife  direkt  ohne  Laugenabscheidung 
nach  folgenden  Ansätzen  hergestellt: 

30  Teile  Talg,  35  Teüe  Tak, 

20    „     Ceylon-Kokosöl,  20    „     Ceylon-Kokosöl, 

10     „     Rizinusöl,  5     „      Rizinusöl, 

30    „     Atznatronlange  von  40^  B6  mit  30    „     Ätznatronlange  von  38°  B^, 

3     ,,     Wasser  verdünnt.  3    „      PottasohelÖsong  von  20°  B6. 

Die  Herstellung  erfolgt  in  der  Weise,  daß  man  in  den  etwa  38°  C 
heißen  Fetten  die  Lauge  verrührt  und,  wenn  alles  gut  gemischt  ist,  den 
Rührkessel  fest  bedeckt.  Nach  1  y.  Stunden  tritt  Selbsterhitzung  ein, 
welche  man  eventuell  durch  Einhängen  des  Rührkessels  in  kochendes 
Wasser  unterstützt.  Jetzt  wird  die  Seife  durchgekrückt,  und  sobald 
eine  gleichmäßige  Leimkernseife  entstanden  ist,  geformt.  Diese  Art 
Seifen  pilieren  sich  recht  gut,  namentlich  wenn  der  Masse  etwas  Kar- 
toffelmehl und  Talk  zugemischt  wird. 

Es  ist  heute,  wo  die  meisten  Feinseifenfabriken  über  eine  Hlier- 
einrichtung  verfügen,  noch  wenig  Gebrauch,  Kernseifen  oder  Leimkem- 
seifen,  welche  eine  Ausbeute  von  etwa  150  %  haben,  direkt  in  Fasson- 
stücke zu  pressen  und  als  Feinseifen  in  den  Handel  zu  bringen.  Statt 
derselben  finden  die  kaltgerührten  Seifen  Verwendung,  die  sich  besser 
in  Fasson  halten  als  die  gesotteten  Kernseifen. 

Als  gesottene  Feinseifen  gelten  aber  auch  die  Leimseifen  mit  hohen 
Ausbeuten.  Die  vornehmsten  dieser  Leimseifen  sind  die  transparenten 
Glyzerinseifen,  die  nach  oft  sehr  abweichenden  Vorschriften  hergestellt 
doch  stets  ein  befriedigendes  Erzeugnis  darstellen  werden,  wenn  man 
an  dem  Grundsatz  festhält,  daß  es  Leimseifen  sind  und  daß  Leimseifen* 
um  transparent  zu  sein,  so  flüssig  gehalten  werden  müssen,  daß  alles 
darin  gelöst  und  nichts  darin  suspendiert  ist  (Flockigwerden).  Mögen 
nun  die  Zusatzflüssigkeiten  aus  Glyzerin,  Sprit  oder  Wasser  bestehen, 
immer  muß  soviel  davon  in  dem  richtigen  Verhältnis  in  der  Seife  vor- 
handen sein,  daß  die  Zuckerlösung,  die  meist  allein  die  Transparenz 
vermittelt,  vollständig  gelöst  ist. 

Die  Haltbarkeit  dieser  Seifen  beruht  vor  allem  auf  der  vollen  Ver- 
seifung der  angewandten  Fette  und  öle  und  Üem  erforderlichen  Zusatz 
von  Salzen;  aber,  richtig  angefertigt,  werden  sie  nie  ranzig  und  halten 
sich  klar  und  transparent,  auch  wenn  sie  aus  Abfällen  von  kalt- 
gerührten Seifen  mit  Zusätzen  von  Talg  und  Rizinusöl  hergestellt  sind. 
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Schließlich  bleibt  noch  eine  Reihe  von  Leimseifen  zu  erwähnen, 
die  teile  direkt  aus  ölen  und  Fetten,  teils  aus  Abschnitten  hergestellt, 
nicht  transparent  sind  und  auch  meist  Füllungen  enthalten,  welche 
allein  die  Seifen  preßfähig  machen.  Die  besseren  Sorten  darin  haben 
300  %  Ausbeute,  doch  kommen  auch  Produkte  mit  1200  %  Ausbeute 
in  den  Handel,  die  nicht  mehr  gepreßt  werden  können. 

Feinkemseifen.  Die  Anfertigung  von  Feinkemseifen  kann  sowohl 
in  kleineren  wie  in  größeren  Partien  stattfinden.  Die  Fettansätze 
dafür  sind  verschieden,  die  Art  der  Anfertigung  aber  ziemlich  über- 
einstimmend; nur  ist  von  vornherein  zu  bemerken,  daß  sowohl  Talg 
wie  Palmöl  keine  guten  preßfähigen  Seifen  ergeben,  wenn  diese  Fette, 
wie  beispielsweise  der  deutsche  Landtalg  oder  das  Palmöl,  sehr  viel 
feste  Fettsäuren  enthalten.  Hat  man  solche  überharten  Fette,  so  wird 
dem  Talg  und  Palmöl  Schweinefett  oder  Olivenöl  zugesetzt. 

Ansätze  sind: 

90%  Tals,  90%  sebl.  Lagos-Palmöl, 

10  „   CeyTon-KokosöL  10  „  Kokosöl. 

70  %  Talg,  70  %  gebL  Palmöl, 

20  „   Schweinefett,  20  „    Olivenöl, 

10  „   KokosöL  10  „   KokosöL 

80  %  Talg,  80  %  gebl.  Pahnöl, 

10  „   Olivenöl,  10  „   rohes  Palmöl, 

10  „  Kokosöl,  10  „  Kokosöl, 

5  ..   helles  Harz.  6  ,.   helles  Harz. 


„         UVUWO      AACUA.  %M      „ 


Die  Anfertigung  der  Seife  kann  in  einem  Doppelkessel  mit  Dampf- 
heizung oder  im  Doppelkessel  auf  freiem  Feuer  oder  auch  in  einem  ein- 
iachen  Kessel  über  freiem  Feuer  erfolgen;  nur  muß  die  Größe  des  Kessels 
der  Größe  des  Ansatzes  angepaßt  sein.  Das  Feuer  oder  der  Dampf  darf 
nicht  über  der  Masse  im  Kessel  heizen,  damit  Verkohlungen,  welche 
die  Seife  als  Feinseifen  unbrauchbar  machen,  vermieden  werden.  Fette 
und  Harz  werden  eingeschmolzen  und  durch  ein  Tuch  oder  Hai^sieb 
geklärt.  Zur  Verseifung  rechnet  man  auf  100  kg  Fette  inkl.  Harz  100  kg 
28grädige,  nicht  ganz  ätzende  Lauge.  Sie  wird  aus  90  kg  Ätznatron- 
lauge von  28°  B^  und  aus  10  kg  Pottaschelösung  von  28°  Bö  zusammen- 
gestellt. Hat  man  Abschnitte  von  derartigen  Seifen,  so  können  sie  auf 
der  Lauge  bei  bedecktem  Kessel  eingeschmolzen  werden.  Die  Verseif  ung 
der  Fette  geht  alsdann  schnell  vonstatten,  da  es  leicht  gelingt,  nunmehr 
zwischen  Fett  und  Lauge  durch  Untereinanderrühren  Verbindung  her- 
zustellen. Erst  wenn  eine  fest  verbundene  Leimkernseife  entstanden  ist, 
heizt  man  an,  damit  die  Seife  schwach  siedet,  und  gibt  nun  nach  und 
nach  starkes  Salzwasser  hinzu.  Wenn  die  Seife  dünner  siedet,  richtet 
man  sie  auf  festen  Druck  und  merklichen  Stich  gut  ab.  Gewöhnlich 
tritt  nun  sehr  bald  Überdampfung  ein,  wonach  die  Seife  sich  trennt. 
Der  Kern  soll  keinen  vortretenden  Stich  haben,  teigartig  sein  und  sich 
in  den  Proben  längere  Zeit  warm  halten.  Es  scheidet  sich  sehr  wenig 
dickflüssige  Lauge  ab.  Hat  man  größere  Sude,  so  wird  der  Kessel  fest 
gedeckt  und  bleibt  über  Nacht  stehen.     Am  anderen  Morgen  liegt  ein 
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teigartiger,  ziemlich  flüssiger  Kern  im  Kessel,  der  in  kleine  Formen 
gefüllt  und  möglichst  so  lange  gekrückt  wird,  bis  er  erkaltet  ist. 

Hat  man  kleine  Sude,  so  legt  man  auf  den  Boden  drei  bis  vier 
passende  Säcke  übereinander,  setzt  auf  diese  Säcke  die  Form,  die  oben* 
auf  mit  Gewichten  beschwert  wird,  und  gießt  nunmehr  in  diese  den 
ganzen  Inhalt  des  Kessels  hinein.    Die  gefüllte  Form  wird  fest  gedeckt. 

Nach  3  bis  4  Stunden  ist  die  Lauge  ausgeschieden  und  durch  die 
untergelegten  Säcke  seitlich  abgeflossen,  in  der  Form  befindet  sich  dann 
reiner  Kern,  der  nunmehr  gekrückt  wird,  bis  er  genügend  erkaltet  ist. 

Soll  solche  Seife  gelb  (in  den  meisten  Fällen)  oder  rot  gefärbt  werden, 
so  wird  die  Fcu-be  in  Spiritus  gelöst  und  der  Seife  in  der  Form  beige- 
krückt.  Auch  die  Parfümierung  wird  in  der  gleichen  Weise  durchge- 
führt.   Passende  Parfüms  für  solche  Seifen  sind  auf  100  kg  gerechnet: 

Für  dunkle  Seifen:  Für  helle  Seifen: 

200  g  Bergamottöl,  200  g  Pfeffermjnzöl, 

100  „  Kümmelöl,  100  „  Bergamottöl, 
100  „  Cassiaöl,  50  „  Kümmelöl, 

20  „  gutes  IfirbanöL  10  „  gutes  Mirbanöl 

Leimkemseifen  und  Schmelzseifen,  Die  Leimkernseifen  und  die 
Schmelzseifen  bilden  eine  Qualität,  weil  sie  ohne  Laugenabscheidung 
hergestellt  werden  und  auch  in  bezug  auf  Ausbeute  gleich  sind.  Die  Ab- 
fälle, die  zu  solchen  Seifen  Verwendung  finden,  sind  in  der  Regel  kaltge» 
rührte  Seifen  oder  Abfälle  von  Schmelzseifen.  Nicht  geeignet  sind  j e- 
dochAbfälleoderSeifen,dieWasBerglasoderZuckerlösung  enthalten. 

Es  folgen  hier  zunächst  einige  Vorschriften  für  solche  Leimkem- 
seifen ohne  Abfälle: 


Yeilchenseife: 

40  kg  Oevlon-Kokosöl, 
TaJg, 
Olivenöl, 

Natronlauge  von  36°  B6, 
Pottaschelösung  von  25°  Bö. 
Farbe: 
20  g   Kaisenrot, 

Veilchenbraun,  in  Olivenöl  an- 
zureiben und  dem  öl  zuzu- 
setzen. 

ParfiUn: 
200  g   Cassiaöl, 


Bosenseife: 
40  kg  Kokosöl, 


15 
5 

30 
5 


300 


»f 


» 


»> 


» 


» 


20 

30 

5 


>» 


>> 


>t 


200 
60 
60 
20 


»» 


»9 


ft 


»t 


Lavendelöl, 
Nelkenöl, 
Palmarosaöl, 
Moschustinktur. 


Mandelseife  (weiß). 

35  kg  Kokosöl, 
20   „   Talg, 
5   „   Schweinefett, 
31    „   Natronlauge  von  36°  Bö, 
5   „    Pottaschelösung. 
Parfüm: 
300  g   Bergamottöl, 
100  „  Bittermandelöl 


Schweinefett, 
Natronlauge  von  36°  Bö, 
Pottasohelösung  von  25°  Bö. 
Farbe: 

40  g  Kardinalrot,  in  heißem  Wasser 
zu  lösen  und  der  Lauge  i^uzu.- 
setzen. 

Parfüm: 
200  g   Geraniumöl, 
200  „   Bergamottöl, 
100  „   Gingergrasöl, 
50   ,,    Cassiaöl. 

Honigseife. 
35  kg  Kokosöl, 
20  „   Talg, 
5   „    Olivenöl, 
30   „   Natronlauge  von  36°  Bö, 
5   „    Pottaschelösung  von  25°  Bö. 
Farbe: 
40  g  helles    Wachsgelb,    in    heifiem 
Wasser  zu  lösen  und  dami  der 
Lauge  zusetzen. 
Parfüm: 
300  g  Zitronellöl, 
100  „  Nelkenöl, 
50  „  Ffefferroinzöl. 
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Windsorseife  (weiß).  Windsorseife  (gelb): 

40  kg  Kokosöl  (Ceylon),  70  kg  Kokosöl, 

16  „   Talg,  15  „  Talg, 

6  „   Bizinnsöl,  5  „  rohes  Palmöl, 

30  „   Natronlauge  von  38'' B^,  30  „  Natronlauge  von  SG^'B^, 

5   „   PottasohelöBung  von  26"*  B^  6  „  Pottaschelösung  von  26'' B^. 
Parfüm:                                                       Parftpn: 

200   g   KtLmmelöl,  200  g  Kümmelöl, 

200  „   Bergamottöl,  160  „  Cassiaöl, 

60  „   Anisöl  60  „  Nelkenöl 

Die  Herstellung  geschieht  in  der  Weise,  daß  die  Fette  und  öle  ein« 
geschmolzen  und  bei  37 — 38  ^  G  mit  der  20  ^  C  warmen  Lauge  zusammen- 
gerührt werden,  der  gleichzeitig  auch  die  mit  heißem  Wasser  gielösten 
Farben  beigemischt  sind.  Ist  die  Lauge  den  Fetten  zugerührt  und 
soweit  Vereinigung  vorhanden,  daß  kein  Ol  mehr  sichtbar  ist,  so  wird 
der  Kessel  fest  gedeckt.  Es  tritt  nach  etwa  1  bis  ly^  Stunden  Selbst- 
erhitzung ein,  die  man  zweckmäßig  durch  Einhängen  des  Kessels  in 
ein  heißes  Wasserbad  unterstützt.  Am  besten  eignen  sich  dazu  Doppel- 
kessel,  die  man  anheizen  kann,  bis  die  Seife  in  leichtes  Sieden  kommt. 
Nunmehr  entnimmt  man  Proben,  die  Druck  haben  müssen  und  nicht 
mehr  schmierig  sein  dürfen.  Ist  die  Seife  danach  noch  matt,  so  wird 
mit  30— 36grädiger  Ätzlauge  abgerichtet,  doch  darf  nicht  mehr  ge- 
nommen werden,  als  unumgänglich  notwendig  ist,  um  kein  zu  scharfes 
Produkt  zu  erhalten.  Die  Seife  hält  sich  sehr  lange  heiß  und  wird 
deshalb  anhaltend  gekrückt  und  erst  geformt,  wenn  sie  zusammen- 
gesunken ist  und. stark  netzartig  erscheint.  Auch  in  der  Form  wird 
sie  noch  gekrückt  und  erst  so  spät  als  möglich  parfümiert.  Die  Seife 
bleibt  alsdann  einige  Zeit  noch  unbedeckt  stehen  und  wird  erst  später 
mit  einem  passenden  Brett  bedeckt,  das  man  durch  Gewichte  be- 
schwert, um  die  Seife  zusammenzupressen.  Erst  wenn  sie  vollständig 
erkaltet  ist,  wird  sie  geschnitten;  sie  preßt  sich  in  der  Regel  gleich  vom 
Schnitt.  Bei  den  Preßstücken  wird  die  Fasson  vorgeschlagen.  Dann 
kommen  die  Seifenstücke  24  Stunden  in  die  Trockenstube,  um  schließ- 
lich gleich  schwer  abgewogen,  durch  die  Spindelpresse  endgültig  ge« 
preßt  zu  werden. 

Will  man  Leimkern-  oder  Schmelzseife  aus  Abfällen  oder  aus 
mißratenen  gerührten  Seifen  herstellen,  so  ist  es  notwendig  festzustellen, 
wieviel  davon  in  Arbeit  genommen  werden  soll,  und  das  Material  nach 
der  Farbe  zu  sortieren,  wenn  daraus  weiße,  gelbe  oder  rote  Schmelz- 
seifen hergestellt  werden  sollen;  will  man  nur  braune  Seife  fertigen,  so 
können  die  Seifen  allerdings  verschieden  gefärbt  verwandt  werden. 
Auch  muß  man  ungefähr  wissen,  woraus  die  Seifen  hergestellt  sind, 
ob  es  reine  Kokosseifen  sind,  oder  ob  sie  aus  Talg  und  Kokosöl  bestehen 
und  ob  sie  gefüllt  sind.  Sehr  schwer  lösen  sich  die  reinen  Kokosseifen 
auf,  leichter  die  Seifen  aus  halb  Talg  und  halb  Kokosöl,  und  am  leichte- 
sten die  mit  Salzlösungen  gefüllten  Seifen.  Sehr  ausgetrocknete  Seifen- 
abfälle müssen  gemahlen  oder  wenigstens  gehobelt  werden,  da 
größere  hart  getrocknete  Stücke  fast  nie  vollständig  in  Lösung  zu 
bringen  sind. 
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Die  Anfertigung  der  Schmelzseifen  erfordert  einige  Übung  und  recht 
viel  Geduld.  Nachdem  festgestellt  ist,  wieviel  Abschnitte  zum  Ein- 
schmelzen vorhanden  und  welche  Fette  zu  denselben  ungefähr  ver- 
wandt sind,  werden  zunächst  die  übrigen  Zusätze  berechnet.  Es  kann 
angenommen  werden,  daß  eine  gute  Schmelzseife  aus  etwa  zwei  Dritteln 
Kokosöl  und  einem  Drittel  Talg  oder  talgartigem  Fett,  Schweinefett 
usw.  besteht  und  daß  beim  Einschmelzen  etwa  noch  5 — 10  %  25grädige 
Pottaschelösung  in  Anwendung  kommt.  Hat  man  z.  B.  150  kg  Ab- 
schnitte, wovon  100  kg  reine  Kokosseife  und  50  kg  aus  etwa  zwei  Drit- 
teln Kokoslöl  und  einem  Drittel  Talg  hergestellt  sind,  so  würde  der 
ursprüngliche  Fettansatz  der  150  kg  Seife  aus  etwa  85  kg  Kokosöl  und 
15  kg  Talg  bestanden  haben.  Es  fehlen  also  noch  talgartige  Fette 
gegenüber  dem  Kokosöl,  damit  ein  Drittel  voll  wird.  Der  Schmelz- 
seifenansatz lautet  daher: 

150  kg  AbfäUe, 
30   „   Talg, 

15   „    Natronlauge  von  36"^  B6, 
20  „    Pottaschelöeung  von  25''  B6. 

Eingeschmolzen  wird  nun  in  der  Weise,  daß  man  in  einen  gut  heiz- 
baren Doppelkessel  oder  in  einen  einfachen  Kessel  auf  freiem  Feuer 
zunächst  die  20  kg  25grädige  Pottaschelösung  bringt  und  dazu  etwa 
5  kg  Talg  gibt.  Gleichzeitig  gibt  man  dem  Ganzen  etwa  15 — ^20  kg 
von  den  am  leichtesten  schmelzenden  Abfällen  hinzu  und  heizt  dann 
solange  an,  bis  Lösung  erfolgt.  Sobald  die  Masse  im  Kessel  breiartig 
wird,  werden  die  Abfälle  nach  und  nach  unter  fortgesetztem  Krücken 
hinzugesetzt,  um  ein  schäumiges  Auflösen  zu  verhindern.  Je  mehr 
Abfälle  im  Kessel  zur  Auflösung  gelangen,  um  so  zäher  wird  die  sich 
bildende  Seife  sein.  Man  gibt  deshalb  immer  in  kleinen  Portionen 
Ätzlauge  hinzu  und  hält  die  Seife  so,  daß  sie  netzartig  bleibt.  Da  beim 
Einschmelzen  viel  Wasser  verdampft,  auch  die  Abschnitte  häufig  sehr 
ausgetrocknet  sind,  kann  auch  die  Zugabe  von  Wasser  in  Betracht 
kommen,  die  jedoch  mit  äußerster  Vorsicht  erfolgen  muß,  da  bei  einem 
Zuviel  statt  Leimkemseife  Leimseife  entstehen  würde.  Die  fertigen 
Seifen  haben  in  der  Regel  150 — 155  %  Ausbeute. 

Die  fertige  Seife  gleicht  einer  flüssigen  Kernseife,  die,  wenn  nötig, 
noch  abgerichtet  werden  kann.  Das  Färben,  Formen  und  Parfümieren 
geschieht  wie  bei  der  vorbesprochenen  Leimkemseife,  welche  ohne 
Abfälle  hergestellt  wurde. 

Feinleimseifen.  Zu  den  Fein-Leimseifen  gehören,  wie  bereits  früher 
erwähnt  wurde,  die  transparenten  Glyzerinseifen  und  daneben  sehr 
billige  Seifen,  die  häufig  nur  ahgefertigt  werden,  um  mißratene  Seifen 
und  Abschnitte  von  anderen  Feinseifen  aufzuarbeiten. 

Hat  man  die  Absicht,  aus  mißratenen  Seifen  oder  aus  Abschnitten 
Leimseifen  herzustellen,  so  geht  man  am  sichersten,  wenn  man  sich 
aus  25  kg  Pottasche  von  96  %,  25  kg  Kristallsoda,  25  kg  Chlorkalium 
und  50  kg  Kochsalz  eine  Lösung  von  18°  Be  herstellt.  Gibt  man  als- 
dann 80 — 100  kg  solcher  Lösung  in  den  Kessel  und  dazu  etwa  50  kg 
Abfälle  von  Seifen,  die  etwa  200  %  Ausbeute  hatten,  so  müßte,  nach- 
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dem  die  Abfalle  gelöst  sind,  eine  ziemlich  gute  Leimseife  resultieren. 
Ist  alles  .gelöst  und  zeigen  die  entnonunenen  Proben,  daß  die  Leimseife 
zu  weich  ist,  so  wird  immer  bei  etwa  90^  C  nach  und  nach  SOgrädige 
Ätzlauge  hinzugesetzt,  bis  die  Seife  dünnflüssig  und  in  den  Proben 
steinhart  ist. 

Will  man  solche  Seife  aus  frischem  Ansatz  herstellen,  z.  B.  aus 
100  Teilen  Ceylon-Kokosöl  oder  50  Teilen  Kokosöl  und  50  Teilen  Kemöl, 
oder  80  Teilen  Kernöl  und  20  Teilen  Talg,  oder  70  Teilen  Kokosöl  und 
30  Teilen  rohem  Palmöl,  oder  100  Teilen  Kemöl,  so  würden  zur  Ver- 
seifung der  Fette  bei  einer  Ausbeute  von  400  %  etwa  120  Teile  Ätz- 
natronlauge von  30°  B^  nötig  sein.  Der  Ansatz  stellt  sich  dann  etwa 
so  zusammen: 

100  Teile  Fette, 

120    „     Ätznatronlauge  von  30**  B^ 

200    „     obiger  Füllungs-Löenng  von  18"*  BL 

Die  Anfertigung  erfolgt  in  folgender  Weise:  Man  bringt  etwa  100 
Teile  der  18grädigen  Lösuüg  in  den  Kessel  und  gibt  alsdann  etwa 
60  Teile  30grädige  Ätzlauge  und  gleich  danach  die  Fette  hinzu.  Ist 
alles  mit  der  Krücke  gut  vereinigt,  so  wird  nach  und  nach  der  Rest  der 
Ätzlauge  und  schließlich  auch  der  Rest  der  Lösung  hinzugefügt.  Die 
Seife  wird  stets  kochend  heiß  gehalten.  Um  ein  allzustarkes  Austrocknen 
zu  verhindern,  kann  sie  noch  mit  Kartoffelmehl  oder  Wasserglas  ver- 
mehrt werden. 

Eine  Vorschrift  für  Mandelseife  mit  350  %  Ausbeute  lautet  etwa 
folgendermaßen : 

40  Teile  Ceylon-Kokosöl. 


10 

f* 

Talg, 

50 

99 

Natronlauge  von  28''  B^, 

50 

„ 

Lösnn«  von  18''  B6, 
Kartofielmehl,  in^) 

5 

99 

10 

»» 

LoBung  von  18**  B6  verrührt. 

0,6 

*9 

Mirbcmöl, 

0,1 

»» 

Bergamottöl, 

0,05 

>» 

RosmarinöL 

Ungefähr  25  Teile  ISgrädige  Lösung  werden  in  den  Kessel  gebracht 
und  einige  Abschnitte  hinzugegeben.  Sind  letztere  gelöst,  so  kommt  das 
Fett  dazu  und  etwa  25  Teile  Ätzlauge.  Nun  wird  mit  der  Krücke  durch- 
gezogen, bis  Verbindung  eintritt,  und  hierauf  geheizt,  bis  die  Seife  kocht. 
Nebenher  wird  der  Rest  Ätzlauge  hinzugegeben  und  gleich  danach 
auch  der  Rest  der  ISgrädigen  Lösung.  Der  Kessel  wird  sodann  etwa 
1  Stunde  fest  gedeckt,  damit  der  Schaum  vergeht  und  gute  Verbindung 
eintritt.  Findet  man  beim  Aufdecken  des  Kessels,  daß  die  Seife  in  den 
Proben  nicht  steinhart  ist,  so  wird  noch  30grädige  Ätzlauge  nach- 
gegeben. Wenn  dann  die  Seife  auf  etwa  80—87  °  C  abgekühlt  ist,  wird 
die  in  die  Lösung  eingerührte  Füllung  und  später  auch  das  Parfüm  in 
die  Seife  eingeknickt.    Die  jetzt  entnommenen  größeren  Proben  (100  g) 
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fnüssen  beim  Anschnitt  fest  sein  und  sich  trocken  anfassen;  ist  die  Seife 
weich,  so  wird  mit  SOgrädiger  Ätzlauge  abgerichtet.  Geformt  wird  in 
60 — Ö6  kg  haltenden  Formen. 

Windsorseife  mit  400  %  Ausbeute.  Auch  für  diese  Seife  kann 
man  ganz  denselben  Ansatz  benutzen  wie  für  die  vorige,  nur  wird  der 
höheren  Ausbeute  entsprechend,  mehr  ISgrädige  Lösung  angewandt. 
Soll  die  Seife  gelb  gefärbt  werden,  so  sind  in  Wasser  lösliche  Farben, 
z.  B.  Hausseifengelb,  Zitronengelb  oder  Wachsgelb  anzuwenden.  Als 
charakteristisches  Parfüm  empfiehlt  sich  auf  20  kg  Seife  eine  Mischung 
von 

100  g  Gassiaöl, 
50  „  Lavendelöl, 
30  „  Kommelöl, 
30  „  ThymianöL 

Als  billiges  Parfüm  eine  Mischung  von 

60  g  Mirbanöl, 
60  „  Gaasiaöl, 
30  „  Kiimmelöl. 

Veilchenseife  mit  600  %  Ausbeute.  Die  Veilchenseifen  werden 
in  der  Regel  tief  braun  gefärbt.  Zu  solchen  Seifen  sind  deshalb  alle 
gefärbten  Abfallseifen  brauchbar.  Man  schmilzt  sie  auf  ISgrädiger 
Lösung  ein  und  färbt  mit  Zuckerkouleur  oder  wasserlöslicher  Anilin- 
farbe. Ist  die  eingeschmolzene  Seife  in  den  Proben  nicht  fest,  so  wird 
nach  und  nach  mit  30grädiger  Ätznatronlauge  abgerichtet.  Angefertigt 
wird  die  Seife  wie  die  vorige.  Als  billiges  Parfüm  wird  Gassiaöl  und 
Mirbanöl  angewandt;  will  man  etwas  dauerhaftes  haben,  so  wird  auf 
je  60  kg  Seife  6  g  Moschustinktur  hinzugegeben. 

Abfallseifen  mit  1000 — 1200  %  Ausbeute.  Als  reinen  Ansatz 
würde  man  halb  Ceylon-Kokosöl  und  halb  Kernöl  nehmen  können, 
aber  auch  Abfälle  können  verwandt  werden.  Auch  diese  Seifen  werden 
wie  die  vorigen  gesotten,  nur  muß  man  mehr  ISgrädige  Lösung  und 
zum  Abrichten  mehr  SOgrädige  Ätzlauge  nehmen.  Solche  Seifen 
werden  mitunter  in  Porzellanformen  gegossen.  Sollen  sie  mar- 
moriert aussehen,  so  wird  ein  Teil  Seife  blau,  rot,  grün  usw.  ge- 
färbt. Man  gießt  dann  in  die  Form  1  Teil  weiße  Seife  und  dazu  1  Teil 
gefärbte  Seife. 

In  den  nächsten  Jahren  wird  man  in  Anbetracht  der  hohen  Fett- 
preise jedenfalls  wieder  mit  Feinleimseifen  im  Handel  rechnen  dürfen, 
die  sich,  wenn  gut  gearbeitet  und  nicht  zu  hoch  gefällt,  recht 
haltbar  zeigen,  gut  pressen  lassen  und  beim  Gebrauch  sicher  mit 
den  auf  kaltem  Wege  hergestellten,  gefüllten  Feinseifen  konkurrieren 
können. 

Nachstehend  sollen  noch  einige  weitere  Fabrikationsvorschriften  mit- 
geteilt werden,  wobei  zu  beachten  ist,  daß  Farbe  und  Parfüm  dem  Be- 
lieben des  Einzelnen  überlassen  sind.  Für  100  kg  Seife  benötigt  man 
etwa  400 — 460  g  Parfüm  und  etwa  15—20  g  Farbe. 
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Oelbe  Feinleimseife 
etwa  250  %  Ausbeute, 

L 

88    kg  Kokosöl, 

12     p,   Rizinusöl, 

50,5  „   Ätznatronlauge  von  38^  B6; 


Bote  Feinleimseife 
etwa  370  %  Ausbeute. 

L 

92    kg  Kokosöl, 


20 

40 

40 

40 

400 

350 

260 

600 
200 
200 


Wasser, 

Pottasobelösung  von  30''  B^, 
Salzlösung  von  21  "*  B6, 
g   U^rianin-Hellgelb, 
^troneUöl  Ö, 
Salrol, 
GassiaöL 


9» 


9» 


99 


IL 

g   Zitronellöl  II, 
Lemongrasöl, 
Cassiaöl. 


»9 


»» 


Orange  Feinleimseife 
etwa  310%  Ausbeute. 

I 
90    kg  Kokosöl, 


8 
53,5 
16 
100 

ibo 

56 
400 
400 
300 

450 
225 
225 
225 


99 


»> 


>f 


»9 


9» 


10 

51,5 

25 

68 

70 

46 
800 
200 

800 
200 


Rizinusöl, 

Ätznatronlauge  von  38^  B6, 
Wasser, 

Pottaschelösung  von  30''  B6, 
Salzlösung  von  21 ''B^, 
g  Uranin-Orange, 
Zitroiiellöl  U, 
leichtes  Nelkenöl. 


9» 
99 
99 

99 
99 


99 


100 

58 

30 
140 
140 
1,5 


Rizinusöl, 

Ätznatronlauge  von  38^  B^, 

Wasser, 

Pottasohelösung  von  30^  B6, 

Salzlösung  von  21'' B^, 
g   Orient-Rosenrot, 
„    Palmarosaöl, 
„   Zitronellöl  n, 
„   Lavendelöl  IL 

n. 

g  Safrpl, 

Zedernholzöl, 

Kümmelöl, 

Thymen. 

Weiße  Feinleimseife 
etwa  460  %  Ausbeute. 

L 
kg  Kokosöl, 

Ätznatronlauge  von  38^  B^, 

Wasser, 

Pottaschelösung  von  30*^  B6, 

Salzlösung  von  21'' B6, 

künstliches  BittermandelöL 


99 


99 


99 


99 


99 


99 


99 


IL 


n. 

g   Zitronellöl  11, 
limonen. 


99 


400  g  Oingeigrasöl, 

300  „  Kümmelöl, 

300  „  Lavendelöl  II, 

300  „  Thymen. 


Die  Herstellung  der  Seife  nach  vorstehenden  Ansätzen  erfdgt  in 
der  Weise,  daß  man  Kokosöl,  Rizinusöl,  Ätznatronlauge,  Wasser  und 
Pottaschelösung  in  den  Kessel  gibt  und  unter  Rühren  so  lange  auf 
etwa'  75^  C  erhitzt,  bis  guter  Verband  eingetreten  ist.  Sobald  sich  die 
Masse  schön  verbunden  und  leimig  zeigt,  setzt  man  unter  Rühren  all- 
mählich die  Salzlösung  hinzu  und  erwärmt  das  ganze  auf  etwa  85°  G, 
um  die  Seife  alsdann  einer  etwa  zweistündigen  Buhe  im  bedeckten 
Kessel  zu  überlassen.  Nach  dem  Abdecken  nimmt  man  den  inzwischen 
abgesonderten  Schaum  von  der  Seife  ab  und  setzt  Proben  auf.  Die 
Seife  muß  sich  völlig  klar  und  genügend  fest  zeigen,  anderenfalls  ist 
nooh-et^was  Lauge  bzw.  Salzlösung  nachzugeben.  Die  fertige  Seife  wird 
alsdann  gefärbt,  parfümiert  und  in  kleine,  dichtschließende  Eisen- 
formen geschöpft.  Die  erkaltete,  aus  der  Form  genommene  Seife  wird 
schließlich  in  passende  Riegel  und  Stücke  geschnitten,  welche,  wenn 
sie  zum  Pressen  bestimmt  sind,  noch  abgekantet  werden.  Die  kleinen 
Preßstücke  werden  auf  Horden  gesetzt  und  im  Wärmeofen  angewärmt, 
kömien  eventuell  aber  auch  durch  Außenluft  genügend  getrocknet 
werden.  Das  Pressen  solcher  Seifenstücke  erfolgt  am  besten  durch 
Schlagpressen^  deren  Stanzen  zweckmäßigerweise  durch  Salzwasser  an- 
gefeuchtet werden. 
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Feinseifen  anf  kaltem  Wege. 

Unter  Verseifung  auf  kaltem  Wege  versteht  man  das  allgemein  ge- 
bräuchliche Verfahren,  durch  Zusammenrühren  von  geschmolzenem 
Kokosöl,  auch  wohl  Palmkemöl,  mit  der  zur  Sättigung  genau  erforder- 
lichen Laugenmenge  Seifen,  hauptsächlich  billigere  Feinseifen,  her- 
zustellen. Es  beruht  auf  der  Eigenschaft  der  verschiedenen  Kokosöle, 
mit  hochgradigen  Ätzlaugen  bei  niedriger  Temperatur  eine  Verbindung 
einzugehen,  die  durch  nachträgliche  Selbsterhitzung  in  der  Form  eine 
weiße,  feste  und  schaumkräftige  Seife  liefert.  So  groß  ist  das  leichte 
Verseifungsvermögen  des  Kokosöles,  daß  bei  diesem  Verfahren  selbst 
andere,  schwerer  verseifbare  Fette  und  öle  mit  zum  Verband  gezogen 
werden.  Unter  Benutzung  dieses  Umstandes  verwendet  man  daher 
zu  den  Seifen  dieser  Gattung  vielfach  auch  einen  gewissen  Prozentsatz 
Talg,  Schmalz,  Olivenöl  oder  Rizinusöl.  Obgleich  Kokosöl,  für  sich 
allein  verseift,  stets  die  reinsten  und  schönsten  Farben,  sowohl  in  weißer, 
als  auch  in  gefärbter  Ware  liefert,  so  wird  sich  doch  ein  Zusatz  eines 
der  letztgenannten  Fette  und  Ole  in  allen  den  Fällen  empfehlen,  wo  es 
sich  darum  handelt,  ein  milderes  Produkt  herzustellen,  als  es  Kokosöl, 
für  sich  allein  verseift,  ergibt.  Solche  Seifen,  und  zwar  besonders  die 
mit  größerem  Talgzusatz,  nähern  sich  im  Aussehen  und  auch  im  Ver- 
brauch mehr  den  pilierten  oder  Feinkemseifen,  von  welchen  sie,  wenn  sie 
gut  und  sorgfältig  gearbeitet  werden,  vielfach  nicht  anders  als  durch 
den  Bruch  unterschieden  werden  können,  der  sich  bei  Seifen  auf  kaltem 
Wege  amorph,  dagegen  bei  Feinkemseifen  stets  kristallinisch  zeigt. 

Ob  man  nun  Talg  und  andere  Fette  und  öle  mitverarbeitet  oder 
nicht,  die  Herstellungsweise  der  kaltgerührten  Seifen  bleibt  immer  die 
gleiche;  es  treten  da  nur  geringe  Abweichungen  in  bezug  auf  die  Tempe- 
ratur der  zu  verseifenden  Fette  und  die  Menge  der  zur  Verseif  ung  nötigen 
Lauge  ein.  Hinsichtlich  dieser  beiden  Punkte  hat  man  immer  zu  be- 
rücksichtigen, daß  Kokosöl  unter  den  hier  in  Betracht  kommenden 
Fetten  und  ölen  zu  seiner  vollständigen  Verseif  ung  der  größten  Laugen- 
menge bedarf.  Nach  diesem  kommen  Talg,  Schmalz  und  Olivenöl, 
Fette,  die  im  Verbrauch  von  Lauge  ungefähr  als  gleich  zu  betrachten 
sind.  Am  wenigsten  Lauge  erfordert  Rizinusöl.  Der  Verseifungswert 
beträgt  bei  Kokosöl  etwa  250,  bei  Talg  etwa  200,  bei  Schmalz  etwa  195, 
bei  Olivenöl  etwa  190  und  bei  Rizinusöl  etwa  180.  —  Daß  man  übrigens 
bei  Verwendung  von  Olivenöl  kein  ordinäres  Baumöl,  sondern  nur 
reines,  frisches  Speiseöl  wählt,  ist  selbstverständlich.  Alle  zur  kalten 
Verseifung  gelangenden  Fette  sollen  möglichst  frisch  und  rein  und  vor 
allen  Dingen  nicht  ranzig  sein,  jedenfalls  aber  nicht  mehr  als  höchstens 
3  %  freie  Fettsäure  enthalten.  —  Betreffs  des  zweiten  Punktes  gilt 
als  Norm,  daß  das  Fett  auf  einem  um  so  höheren  Wärmegrade  bei  der 
Verarbeitung  gehalten  werden  muß,  je  höher  sein  Schmelzpunkt  liegt. 
So  würde  z.  B.  Talg,  wenn  man  ihn  allein  verarbeiten  wollte,  auf  einem 
Wärmegrade  von  60 — 62°  C  gehalten  werden  müssen,  während  bei 
Mitverwendung  von  V^ — Vj  Kokosöl  eine  Temperatur  von  40 — 42°  C 
bzw.  32—35°  C  genügt. 
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Bei  Kokosöl  allein»  sowie  bei  MitverwenduDg  von  Schmalz,  Bizinusöl 
und  Olivenöl  steigere  man  die  Temperatur  im  Sommer  nicht  über 
28°  C,  mitunter  noch  weniger,  im  Winter  dagegen  nicht  über  33°  C. 
Selbstverständlich  nimmt  man  die  ganze  Arbeit  im  Winter  am  besten 
in  einem  geheizten  Baume  vor.  Die  oben  angegebenen  Wärmegrade 
bei  Mitverwendung  von  Talg  sind  übrigens  im  Winter  auch  etwas  zu  er- 
höhen; doch  wird  eine  höhere  Temperatur  als  45°  C  nie  nötig  werden. 

Von  den  drei  hauptsächlich  im  Handel  vorkommenden  Kokosöl- 
sorten, dem  Cochinöl,  dem  Geylonöl  und  dem  Coprahöl,  liefert  das 
Cochinöl,  wie  bereits  betont,  die  hellsten  und  zartesten  Seifen.  Es 
wird  deshalb  überall  da  zur  Verwendung  kommen  müssen,  wq  hohe 
Anforderungen  in  bezug  auf  weiße  Farbe,  Haltbarkeit  und  möglichste 
Geruchlosigkeit  an  die  Seife  gestellt  werden.  Da  es  jedoch  wegen  seiner 
besseren  Eigenschaften  immer  teurer  ist  als  die  anderen  Sorten,  so  be- 
dient man  sich  dieser  letzteren  in  allen  den  Fällen,  wo  die  billigeren 
Preise  für  die  fertige  Ware  die  Verarbeitung  des  ersteren  ausschließen, 
und  gefärbte  und  weniger  fein  parfümierte  Seifen  hergestellt  werden 
sollen,  wo  also  weiße  Farbe  und  Geruchlosigkeit  weniger  in  Betracht 
kommen.  Es  ist  indessen  selbstverständlich,  daß  auch  gefärbte  Seifen 
von  Cochinöl  schöner  und  zarter  ausfallen,  als  solche  aus  den  anderen 
beiden  ölen.  Femer  ist  zu  bemerken,  daß  Cochinöl  gewöhnlich  frischer 
in  den  Handel  kommt,  als  die  anderen  beiden  Sorten  und  sich  demzufolge 
auch  langsamer  und  ordnungsmäßiger  verseift;  denn  die  freien  Fett- 
säuren rufen  die  meisten  Störungen  bei  der  kalten  Verseifung  hervor, 
indem  sie  frühzeitiges  Dickwerden  der  Seife  veranlassen,  so  daß  die 
ganze  Masse  schon  vor  dem  Zugeben  der  letzten  Lauge  nicht  mehr 
richtig  mit  der  Rührkeule  zu  verarbeiten  ist.  An  solchen  freien  Fett- 
säuren reich  sind  besonders  die  alten  Ceylon-  und  Coprahöle,  die  zur 
Beseitigung  dieses  Übelstandes  am  besten  mit  starker  Lauge  vorher  zu 
raffinieren  sind,  wie  weiter  unten  eingehender  besprochen  werden  soll. 
Wenn  die  betreffenden  Ole  jedoch  schon  zu  alt  sind,  dann  hilft  auch 
dieses  Radikalmittel  nicht  mehr,  und  es  ist  am  besten,  sie  von  der  kalten 
Verseifung  ^nz  auszuschließen. 

Alle  so  oft  beklagten  Übelstände  bei  der  kalten  Verseifung,  wie 
das  Dick-  und  Grießigwerden,  die  Körnerbildung  und  teilweise  auch  die 
graue  Farbe  der  Seifen,  finden  ihre  Erklärung  in  dem  mehr  oder  minder 
großen  Grehalte  der  öle  an  freien  Fettsäuren.  Teilweise  lassen  sich  diese 
Übelstände  allerdings  bei  der  Verseifung  durch  eine  möglichst  niedrige 
Temperatur  des  Öles  vermeiden,  indem  man  je  nach  der  Jahreszeit, 
auf  23 — 25°  C  herabgeht.  Wenn  dann  auch  die  Masse  im  Anfang  bei 
Zugabe  der  Lauge  teilweise  zu  erstarren  scheint,  so  daß  sich  kalte  Brocken 
bilden,  so  darf  man  sich  doch  dadurch  nicht  irre  machen  lassen;  denn 
nach  zunehmender  Erwärmung  der  Seife  durch  die  lAUgen  lösen  sich 
diese  Brocken  wieder,  die  Seife  wird  wieder  glatt  und  allmählich  dünner 
und  kann  nun  wie  gewöhnlich  bis  zum  normalen  Dickwerden  gerührt 
werden.  So  behandelte  Seifen  zeichnen  sich  durch  große  Zartheit  und 
weiße  Farbe  aus;  doch  muß  man  sich  kräftiges  und  unausgesetztes 
Rühren  nicht  verdrießen  lassen.    Ist  auch  bei  dieser  Behandlung  das 
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Dick-  und  Kömigwerden  nicht  zu  vermeiden,  -  oder  werden  hohe  An- 
forderungen an  weiße  Farbe  und  Haltbarkeit  der  Seife  gestellt,  so  ist 
das  oben  erwähnte  Raffinieren  mittels  starker  Laugen  unerläßlich. 
Und  ist  man  zum  Raffinieren  des  Öles  durch  alle  diese  Umstände  nicht 
gezwungen,  so  ist  doch  ein  Auswaschen  desselben  mit  Salzwasser,  eine 
Läuterung,  vor  der  Verarbeitung  dringend  geboten,  um  die  Schmutz- 
und  Schleimteile,  die  jedes  Ol  mechanisch  gebunden  enthält,  daraus 
zu  entfernen.    Dabei  verfährt  man  auf  folgende  Weise: 

In  einen  Kessel,  welcher  zu  zwei  Dritteilen  mit  dem  zu  läuternden 
Kokosöle  angefüllt  wird,  bringt  man  soviel  Salzwasser  von  15 — 18®  Bö, 
daß  das  geschmolzene  Kokosöl  soweit  darüber  steht,  daß  es  mit  dem 
Schöpfgefäß  bequem  abgeschöpft  werden  kann.  Nun  läßt  man  den 
Inhalt  des  Kessels  zum  Kochen  kommen,  das  man  wenigstens  eine 
halbe  Stunde  lang  anhält.  Den  sich  während  dieser  Zeit  an  der  Ober- 
fläche immerwährend  bildenden  Schaum  nimmt  man  mit  dem  Schaum- 
löffel ab.  Steigt  nur  noch  ein  reiner,  weißer  Schaum  in  die  Höhe,  so 
kann  man  die  Operation  als  beendet  ansehen.  Man  unterbricht  also 
das  Feuern,  deckt  den  Kessel  recht  warm  zu  und  läßt  das  Ol  während 
einiger  Stunden  oder  noch  besser  über  Nacht  absetzen.  Nach  dieser 
Zeit  hat  sich  aller  Satz  und  Schmutz  nach  unten  gezogen,  und  man 
kann  das  klare  Ol  zum  weiteren  Gebrauch  abnehmen. 

Arbeitet  man  mit  Dampf  durch  eine  offene  Dampfschlange,  so  ist 
ein  Einbringen  von  Wasser  in  den  Kessel  nicht  erforderlich,  da  sich 
dasselbe  durch  den  kondensierten  Dampf  von  selbst  bildet.  Man  hat 
nur  nötig,  das  erforderliche  Salz,  etwa  3 — 4  kg  auf  100  kg  Ol,  gleich  mit 
zum  Ole  in  den  Kessel  zu  geben. 

Das  Raffinieren  oder  Bleichen  des  Öles  mit  Lauge  geschieht  in 
ähnlicher  Weise.  Man  schmilzt  zunächst  das  Kokosöl  und  bringt  so- 
dann das  erforderliche  Wasser  in  den  Kessel.  Nachdem  man  das  Ol 
wieder  zum  Kochen  gebrsicht  hat,  setzt  man  vorsichtig  auf  100  kg 
desselben  3 — 5  kg  Lauge  von  38—40°  Be  hinzu.  Will  man  ein  ganz 
hochfeines  Ol  erzielen  oder  ist  das  zu  verarbeitende  sehr  alt  und 
ranzig,  so  geht  man  mit  dem  Laugenzusatz  noch  weiter.  Nachdem 
alles  gehörig  durchgesotten  ist,  so  daß  man  die  Lauge  als  voll- 
ständig verseift  ansehen  kann,  fängt  man  an,  mit  trockenem  Salz  so- 
lange auszusalzen,  bis  ein  grauschmutziger  und  schaumiger  Kern  von 
unten  heraufstößt,  der  immer  sofort,  wie  er  sich  zeigt,  mit  dem 
Schaumlöffel  abgenommen  werden  muß.  Ist  er  noch  so  flüssig,  daß  er 
durch  den  Schaumlöffel  fließt,  so  ist  noch  mehr  Salz  nötig.  Bei  der 
ganzen  Operation  ist  sehr  schnelles  Arbeiten  erforderlich,  da  ein  Über- 
steigen der  Masse  zu  befürchten  ist,  sobald  der  Schaum  die  ganze  Ober- 
fläche des  Öles  bedeckt,  so  daß  es  nicht  mehr  klar  durchstoßen  kann. 
Zugeben  von  Wasser  oder  Lauge  würde  dann  die  Verbindung  nur  noch 
mehr  befördern  und  das  Übel  verschlimmern.  Man  feuere  deshalb  in 
diesem  Stadium  nur  schwach  und  sorge  dafür,  daß  sich  der  Schaum 
nicht  ansammelt.  Auch  hier  zeigt  das  Aufsteigen  von  reinem,  weißem 
Schaum  das  Ende  der  Operation  an.  Der  Kessel  wird  gut  zugedeckt 
und  das  Ol  im  übrigen  so  behandelt,  wie  oben  beim  Läutern  angegeben. 
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So  behandeltes  öl  Bieht  nach  dem  Absetzen  nicht  mehr  klar,  sondern 
milchig  weiß  und  trübe  aus.  Sehr  oft  bildet  sich  auch  beim  Erkalten 
auf  demselben  eine  dünne,  leimige  Haut,  deren  Entfernung  nichts 
nützt,  da  sie  sich  stets  von  neuem  wieder  bildet.  Übrigens  tut  diese 
Erscheinung  der  Güte  des  Öles  keinen  Eintrag.  Es  besitzt  jetzt 
die  Eigenschaft,  sich  sehr  schwer  und  langsam  zu  verseifen,  so  daß 
z.  B.  100  kg  Ol  oft  einen  halben  Tag,  zuweilen  sogar  noch  längere  Zeit 
zur  vollständigen  Verseifung  gebrauchen;  doch  ist  dies  ein  gutes  Zeichen, 
da  solche  schwer  verseifbaren  öle  Seifen  ergeben,  die  nach  Farbe, 
Geruch  und  Haltbarkeit  unübertrefflich  sind. 

Aus  dem  bisher  Gesagten  geht  also  hervor,  daß  man  zur  Verseifung 
auf  kaltem  Wege  mit  Vorteil  nur  die  frischesten  Kokosöle  verwendet, 
da  man  so  Verluste  durch  Raffinieren  vermeidet  und  schöne,  weiße 
und  haltbare  Seifen  ohne  zeitraubende  Vorarbeiten  erhält.  Wenn 
möglich  wähle  man  daher  stets  solche  öle,  die  neben  hartem,  ziemlich 
transparent  weißem  Bruch  den  geringsten  Geruch  nach  alter,  ranziger 
Butter  zeigen.  Schmierige  öle  mit  butterartigem,  ranzigen  Geruch 
und  dabei  oft  noch  grüner  oder  grauer  Farbe  können  ohne  weiteres 
als  alte,  viel  freie  Fettsäuren  enthaltende  bezeichnet  werden  und  er- 
geben ohne  vorheriges  Raffinieren  nie  schöne  und  haltbare  Seifen. 

Wie  oben  schon  kurz  angedeutet,  empfiehlt  sich  bei  der  Herstellung 
von  Seifen  besserer  Qualität  die  Mitverwendung  von  etwas  Talg, 
Schweineschmalz,  Rizinusöl  oder  Olivenöl.  Besonders  geeignet  sind 
die  ersten  beiden  Fette,  da  sie  die  Seifen  milder  machen,  ohne  ihre 
Härte  und  ihren  Griff  zu  beeinträchtigen.  Sie  können  ohne  Störung 
des  Verseifungsprozesses  bis  zu  50  %  dem  Kokosöl  zugesetzt  werden; 
nur  hat  man  dann  nötig,  das  Laugenverhältnis  etwas  zu  reduzieren, 
da  diese  beiden  Fette  wie  gesagt,  nicht  so  viel  Lauge  bedürfen,  wie 
das  Kokosöl  allein. 

-  Die  Lauge  zu  den  kaltgerührten  Seifen  wird  am  besten  aus  hoch- 
gradigem, 128 — 130  %igem  Ätznatron  bereitet.  Man  nimmt  zum  Auf- 
lösen auf  100  kg  Ätznatron  200  kg  Wasser  und  erhält  dann  eine  Ätz- 
lauge von  etwa  40^  B6,  welche  zweckmäßig  in  dicht  geschlossenen 
Reservoirs  oder  Glasballons  bis  zum  Gebrauch  aufbewahrt  und  ge- 
wöhnlich 38°  B6  stark  verarbeitet  wird.  Verwendet  man  aber  einmal 
120 — 125  %iges  Ätznatron,  so  muß  man,  wegen  des  geringeren  Ätznatron- 
gehaltes,  eine  Lauge  von  40°  Bä  benutzen.  Zur  Verseifung  von  1  k 
Kokosöl  rechnet  man  V«  kg  Ätznatronlauge  von  38°  bzw.  40°  B^- 
Solche  Mischungen  ergeben  Seifen  von  sehr  festem  Schnitt;  will  man 
aber  eine  Seife  mit  zartem  Griff  haben,  so  werden  kurz  vor  dem  Ge- 
brauch 1 — 2  kg  destilliertes  Wasser  auf  30  kg  Lauge  zugesetzt  oder  an 
Stelle  von  Ätznatronlauge  einige  Kilogramm  38grädige  Ätzkalilauge 
verwendet. 

]^\  Zur  vollständigen  Verseif ung  von  50  kg  Kokosöl  sind  28,5 — ^29  kg 
38grädige  Lauge  erforderlich;  in  der  Praxis  werden  indes  meist  nur 
25—26  kg  angewandt,  da  die  durch  Verseifung  von  50  Teilen  Kokosöl 
mit  28,5  Teilen  Lauge  erhaltene  Seife  so  hart  ist,  daß  beim  späteren 
Schneiden  und  Pressen  Schwierigkeiten  entstehen;  auch  ist  die  auf  solche 
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Weise  hergestellte  Seife  nicht  transparent  und  wegen  ihrer  großen 
Schärfe  zum  Waschen  durchaus  untauglich. 

Die  nach  der  üblichen  Vorschrift  erhaltene,  ungefüllte  Kokosseife 
ist  weich,  so  daß  der  Eingernagel  leicht  eindringt,  und  läßt  an  den 
Schnitträndern  das  Licht  durchscheinen.  Diese  Transparenz  ist  eine  auf« 
fallende  und  nicht  erklärte  Folge  ihrer  Zusammensetzung  und  läßt  sich 
nicht  künstlich  herstellen.  Verseift  man  z.  B.  ein  Gemisch  von  45  Teilen 
Kokosöl  und  5  Teilen  Vaselin  mit  25  Teilen  Lauge,  so  erhält  man  eine 
Seif e^  die  ebenfalls  einen  größeren  Prozentsatz  freie,  fettartige  Substanz 
enthält;  diese  Seife  ist  jedoch  bei  weitem  nicht  so  transparent  wie  die 
ungefüllte  Kokosseife^). 

Vor  Beginn  der  Fabrikation  müssen  daher  Lauge  und  Fett  genau 
abgewogen  werden,  da  bei  einem  Überschuß  an  Lauge  die  Seife  sehr 
spröde  und  rauh  und  beim  Waschen  zu  sehr  angreifen  würde,  bei 
zu  wenig  Lauge  dagegen  infolge  unvollständiger  Verseifung  des  Öles 
eine  schmierige,  bald  ranzig  werdende  Seife  resultieren  würde. 

Das  Einschmelzen  des  Kokosöles  geschieht  am  besten  in  einem 
Doppelkessel.  Ist  die  größere  Menge  Ol  bei  etwa  50^  C  geschmolzen, 
so  hebt  man  den  Kessel  heraus  oder  schöpft  das  Ol  in  den  Bührkessel. 
Die  noch  vorhandenen  Stücke  lösen  sich  dann  noch,  und  das  geschmol- 
zene Ol  hat  schließlich  eine  Temperatur  von  37 — 38°  C.  Höhere  Tem- 
peraturen soll  man  beim  Einschmelzen  vermeiden,  da  sonst  das  Ol 
sich  färbt.  —  In  größeren  Betrieben  wird  das  Kokosöl  meistens  durch 
Dampf  aus  den  Fässern  geblasen,  läuft  dann  am  besten  in  verzinnte 
eiserne,  mit  Dampfschlange  versehene  Reservoire  und  wird,  wenn  es 
genügend  abgekühlt  ist,  in  das  Rührgefäß  geseiht.  Ist  das  Ol  dabei  ein- 
mal zu  kalt  geworden,  so  wird  es  durch  Dampf  wieder  angewärmt. 

Die  sehr  einfache  Herstellung  der  Feinseifen  auf  kaltem  Wege  ge- 
schieht in  folgender  Weise :  Man  gießt  zu  dem  im  Rührkessel  befindlichen, 
abgewogenen,  27 — 33°  C  warmen  Ol,  das  man  zuvor  durch  feine  Lein- 
wand oder  ein  feines  Haarsieb  gegossen  hat,  in  dünnem  Strahle  unter 
beständigem  Unuühren  die  bereit  gestellte,  ebenfalls  genau  abgewogene 
Lauge  von  38—40®  B^.  Nachdem  Ol  und  Lauge  vereinigt  sind,  setzt 
man  das  Rühren  so  lange  fort,  bis  ein  guter  Verband  zwischen  beiden 
eingetreten  ist.  Die  Masse  ist  dann  dicker  geworden  und  sieht  recht 
gleichmäßig  und  durchscheinend  aus,  eine  herausgenommene  Probe 
läuft  vom  Rührholz  leimig  ab  und  legt  sich  beim  Schwenken  desselben 
in  starken  Fäden  auf  die  Masse  auf.  Hat  man  zur  Seife  frisches  Gochin- 
Kokosöl  verwandt,  so  tritt  dieser  Zeitpunkt  gewöhnlich  erst  nach  mehr- 
stündigem Rühren,  bei  Benutzung  von  Ceylonöl,  Koprahöl  und  bei  Mit- 
verwendung von  Talg,  Schweinefett  usw.  aber  bedeutend  früher  ein. 
Zeigt  die  Seifenmasse  vorstehende  Merkmale,  so  wird  das  Parfüm  recht 
gleichmäßig  eingerührt  und  das  Ganze  in  die  mit  Blech  ausgeschlagene 
oder  mit  feiner  feuchter  Leinwand  ausgelegte  Form  gegossen,  die  als- 
dann mit  einem  besonders  gut  passenden  Holzdeckel,  Tüchern  usw. 


1)  übbelohde  u.  Goldschmidt,  Handbuch  der  Chemie  und  Technologie 
der  Fette,  Bd.  3,  S.  921. 
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bedeckt  wird,  damit  sie  in  Hitze  kommt.  Nach  einigen  Stunden  tritt 
infolge  des  Verseifungsprozesses  eine  Temperaturerhöhung  auf  etwa 
80°  C  bei  der  vorher  kalt  in  die  Form  gegossenen  Seifenmasse  ein,  die, 
um  das  hierbei  vorkommende  Reißen  bzw.  Einspringen  der  Seifen- 
masse an  der  Oberfläche  zu  verhindern,  am  besten  gleich  nach  dem 
Formen  mit  einem  angefeuchteten  Leinentuch  zu  bedecken  ist. 

Überfettete  Feinseifen  auf  kaltem  Wege,  Seit  einer  Reihe  von 
Jahren  haben  die  aus  Kokosöl  mit  größerem  Prozentsatz  Talg  her- 
gestellten Feinseifen  auf  kaltem  Wege  noch  eine  wesentliche  Verbesserung 
dadurch  erfahren,  daß  man  sie  durch  Zusätze  von  5 — 10  %  Adeps  lanae 
oder  Lanolin  ,, überfettet".  Diese  überfetteten  Feinseifen,  die  im 
Handel  auch  vielfach  als  Fettseifen  vorkommen,  sind  nicht  nur  äußerst 
zart  und  geschmeidig,  sondern  üben  auch  eine  sehr  angenehme  und 
wohltuende  Wirkung  beim  Gebrauch  auf  die  Haut  aus  und  erhalten 
überdies  gepreßt  ein  besonders  glänzendes  Aussehen,  das  man  noch 
durch  Polieren  der  Seife  mit  der  trockenen  Handfläche  befördern  kann. 
Da  solche  überfettete,  qualitativ  vorzügliche  Feinseife  leicht  löslich 
und  äußerst  schaumkräftig  ist,  also  schneller  in  Wirksamkeit  tritt,  als 
die  hauptsächlich  aus  Talg  hergestellte  Feinkemseife,  so  wird  sie 
dieser  von  vielen  Konsumenten  besserer  Seife  vorgezogen. 

Die  Fabrikationsweise  ist  die  gleiche,  wie  bei  der  Kokosfeinseife 
vorstehend  beschrieben,  nur  verfährt  man  hier  insofern  etwas  ab- 
weichend, als  man  meistens  das  Adeps  lanae  in  dem  etwa  60°  C  warmen 
Fettansatz  unter  Rühren  schmelzen  läßt  und  dann  bei  etwa  32°  C 
die  Lauge  einrührt;  man  kann  aber  auch  das  getrennt  geschmolzene 
Adeps  lanae  dem  etwa  35°  C  warmen  öl  zurühren. 

Die  Yermehmngsmittel  für  kaltgerührte  Seifen.  Mit  dem  Worte 
„Füllen"  bezeichnet  man,  wie  bereits  eingangs  betont,  in  der  Seifen- 
fabrikation die  Kunst,  durch  mechanische  Beifügung  billigerer  Stoffe, 
als  es  die  Seife  ist,  diese  selbst  billiger  zu  gestalten,  und  zwar  verwendet 
man  auch  zum  Füllen  der  kaltgerührten  Feinseifen  all  die  Stoffe,  die 
auch  sonst  für  den  gleichen  Verwendungszweck  in  Betracht  kommen, 
in  erster  Linie  also  Wasserglas,  Salzwasser,  Talkum  und  Füllungslauge. 

Die  Verwendung  von  Natronwaßserglas  zur  Vermehrung  der 
Feinseifen  auf  kaltem  Wege  erfolgte  in  einigen  Seifenfabriken  schon 
vor  mehr  als  vierzig  Jahren.  Die  durch  Wasserglas  vermehrten  Seifen 
haben  in  erster  Zeit  ein  schönes,  transparentes  Aussehen;  sobald  sie  sich 
aber  längere  Zeit  auf  Lager  befinden,  trocknen  sie  sehr  ein,  werden 
äußerst  fest  und  zeigen  auf  der  Oberfläche  eine  harte  Kruste.  Diese 
hart  gewordenen  Seifen  waschen  und  schäumen  schwer  und  wirken 
auch  durch  die  Härte  und  das  durch  das  Wasserglas  in  die  Seife  ge- 
brachte überschüssige  Alkali  ätzend  und  nachteilig  auf  die  Haut. 

Vor  seiner  Verwendung  muß  das  Wasserglas  mit  starker  Ätznatron- 
lauge abgerichtet  bzw.  gesättigt  werden,  und  zwar  ist  auf  5  kg  Wasser- 
glas von  38°  B^  etwa  1kg  Atznatronlauge  von  38°  B6  erforderlich, 
da  durch  Wasserglas  vermehrte  Seifen,  denen  die  nötige  Laugenkraft 
fehlt,  sich  in  der  Mitte  des  Blockes  weich  und  schwammig  zeigen.  Femer 
ist  es  ratsam,  sta^rk  mit  Wasserglas  vermehrte  Seifen  nur  in  flache 


526  I^ie  spezielle  Technologie  der  Feinseifen. 

Formen  von  50 — 76  kg  Inhalt  zu  gießen  und  diese,  damit  sich  die  Seife 
nicht  zu  stark  erhitzt  und  in  der  Mitte  öl  absetzt,  unbedeckt  zu  lassen. 
Das  angesetzte  Kokosöl  ist  im  Sommer  bei  24 — ^26^  G,  im  Winter  bei 
28 — 30^  C  mit  der  erforderlichen  Menge  38 — iOgrädiger  Lauge  auf  be« 
kannte  Weise  durch  Rühren  zu  verbinden.  Nachdem  guter  Verband 
zwischen  Ol  und  Lauge  hergestellt  ist,  wird  die  Füllung  in  starkem  Strahl 
unter  beständigem  Rühren  zugesetzt.  Um  die  so  vermehrten  Seifen 
etwas  milder  und  zarter  zu  machen,  fügt  man  mitunter  auch  eine  kleine 
Menge  Glyzerin  (etwa  5  %)  hinzu,  das  man  gleich  zum  Ole  gibt,  oder 
benutzt  auch  in  geringer  Menge  Pottaschelösung  von  15 — 18^  B4  als 
Zusatz.  Will  man  die  stark  vermehrten  Seifen  pressen,  so  werden  sie 
vorteilhaft  vorher  im  Ofen  bis  zum  Kittigsein  erwärmt.  Zum  etwa  er- 
forderlichen Anfeuchten  der  Stanzen  bedient  man  sich  am  besten  des 
Vaselinöles  oder  mit  Wasserglas  verdünnten  Gl3rzerins, 

Weiter  findet  mehrfach  eine  sogenannte  Wasserglaskomposition  zu 
kaltbereiteten  Feinseifen  Verwendung,  welche  diese  bedeutend  halt- 
barer macht.  Diese  Wasserglaskomposition  wird  durch  Zusammen- 
mischen von  100  Teilen  Natronwasserglas  von  38^  B^,  14  Teilen  Ätz- 
natronlauge von  38°  B^,  4  Teilen  Ätzkalilauge  von  38°  B^  und  12  Teilen 
Pottaschelösung  von  35  °  B4  erhalten.  Man  kann  von  dieser  Wasserglas- 
komposition 60 — 100%,  vom  Fettansatz  gerechnet,  der  bei  etwa  28°  C 
zusammengerührten  Seifenmasse,  nachdem  man  derselben  zuvor  noch 
6—10  %  Glyzerin  zugesetzt  hat,  in  obengenannter  Weise  einkrüken. 

Salzwasser,  16—20°  B6  stark,  wird  sehr  wenig  und  dann  gewöhn- 
lich gemeinschaftlich  mit  Wasserglas  zur  Vermehrung  der  billigen 
Feinseifen  verwandt.  Die  Seifen  erhalten  zwar  durch  diese  Fällung 
ein  sehr  transparentes  Ansehen,  doch  trocknen  sie  nach  einigem  Lagern 
sehr  ein,  werden  unansehnlich  und  zeigen  je  nach  der  Temperatur, 
leicht  weißlichen  Ausschlag  oder  werden  naß.  Das  Salzwasser  wird 
nach  dem  Wasserglas  der  blanken,  gut  verbundenen  Seife  zugesetzt. 

Ähnlich  wie  Salzwasser  verhält  sich  auch  Pottaschelösung; 
wenn  sich  auch  bei  ihrer  Verwendung  die  Seifen  schön  transparent 
zeigen,  so  werden  sie  doch  bei  größerem  Zusatz  leicht  weich,  trocknen 
ein  und  pressen  sich  nicht  gut,  da  sie  vielfach  in  den  Stanzen  hängen 
bleiben.  Zum  Füllen  werden  5 — 10  %  IGgrädige  Pottaschelösung 
verwandt. 

Vorteilhaft  kann  man  aber  gleichzeitig  Wasserglas,  Pottaschelösung 
und  Salzwasser  zum  Füllen  der  Seifen  verwenden,  indem  man  in  der 
Weise  arbeitet,  daß  man  20  Teilen  Kokosöl  bei  etwa  29°  C  10,6  Teile 
Ätznatronlauge  von  38°  B^  zurührt,  dann  4  Teile  Wasserglas,  ge- 
mischt mit  ungefähr  1,5  Teilen  Wasser,  zukrückt,  und  schließlich, 
wenn  sich  die  Masse  dicker  und  gut  verbunden  zeigt,  noch  8  Teile 
28grädige  Pottaschelösung  und  8  Teile  20grädiges  Salzwasser  hinzu- 
gibt, ehe  man  parfümiert  und  formt. 

Talkum  findet  entweder  allein  oder  in  Gemeinschaft  mit  Wasser- 
glas zum  Füllen  der  billigen  Feinseifen  Verwendung.  Den  Seifen  läßt 
sich  zwar  30 — 40  %  Talkum  zusetzen;  doch  ist  der  Prozentsatz  gewöhnlich 
ein  bedeutend  niedrigerer.    Die  Anwendung  des  Talks  erfolgt  meistens 
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in  der  Weise,  daß  man  ihn  mit  etwas  Kokosöl  anrührt  und  dann  dem 
ganzen  ölansatz  zukrückt.  Wenn  die  mit  Talk  vermehrten  Seifen  auch 
die  guten  Eigenschaften  haben,  daß  sie  sehr  fest  sind,  sich  vorzüglich 
auf  Lager  halten,  günstig  auf  die  Haut  wirken,  auch  genügend  getrock- 
net beim  Pressen  viel  Glanz  entwickeln,  so  zeigen  sie  doch  auch  wieder 
ihre  unangenehmen  Seiten,  da  ihnen  jede  Transparei^z  abgeht,  an  deren 
Stelle  ein  stumpfes,  trübes  Aussehen  tritt.  Da  aber  der  Konsument 
vielfach  die  Güte  der  Seife  nach  einem  guten,  transparenten  Aus- 
sehen beurteilt,  so  lassen  sich  solche  stark  durch  Talkum  vermehrten 
Seifen  mitunter  sehr  schwer  verkaufen.  Aus  diesem  Grunde  wird  in 
vielen  Fabriken  auch  so  verfahren,  daß  man  die  Seifen  ndt  Wasserglas 
und  einem  geringen  Zusatz  von  Talk  und  Pottaschelösung  oder  Füllungs- 
lauge vermehrt;  die  Seifen  werden  bei  passender  Mischung  dann  etwas 
mehr  transparent  und  halten  sich  ziemlich  gut  auf  Lager.  Ein  Ansatz 
für  so  vermehrte  Seifen  würde  etwa  sein:  50  Teile  Kokosöl,  5  Teile  Talk, 
25  Teile  Ätznatronlauge  von  38 ""  Bö,  20  Teile  Füllungslauge,  10  Teile 
Natronwasserglas  und  3  Teile  Ätzkalilauge  von  38°  Bö. 

Zu  beachten  ist  jedoch,  daß  man  Talkum  am  besten  nur  zu  ge- 
fäxbten  Seifen  verwendet,  da  die  weißen  dadurch  ein  mehr  graues  An- 
sehen erhalten.  Durch  einen  Zusatz  von  Talk  wird  das  spezifische 
Gewicht  der  Seifen  bedeutend  erhöht. 

Auch  die  sogenannte  Füllungslauge  erfreut  sich  seit  langem  be- 
sonders starker  Verwendung  zu  kaltbereiteten  Feinseifen,  Es  exi- 
stieren verschiedene  Zusammensetzungen  der  Art,  und  nachstehend 
sollen  drei  vorteilhafte  angeführt  werden: 

Füllungslauge  I  für  Glyzerin-  und  Kokosseifen:  Man  läßt  in 
100  kg  Wasser  29  kg  Zucker^),  14  kg  Pottasche  und  12,6  kg  Salz  etwa 
5  Minuten  sieden,  schäumt  ab,  wenn  alles  aufgelöst  ist,  und  läßt  zum 
Absetzen  stehen.  IMe  Füllungslauge  ist  wasserhell  und  hat  etwa 
29°  Be. 

Füllungslauge  II:  100  kg  Wasser,  2ökg  Zucker^),  12,5  kg  Pott- 
asche und  12,6  kg  Ghlorkalium  werden  wie  vorstehend  behandelt. 
Die  Füllungslauge  zeigt  etwa  26°  Be. 

Füllungslauge  III:  6,6  kg  Pottasche,  4.6  kg  Salz  und  4  kg  Kristall* 
soda  werden  in  62  kg  kochend  heißem  Wasser  gelöst. 

Zeigt  sich  die  Seifenmasse  blank  und  legt  auf,  so  setzt  man 
die  Füllungslauge  unter  Bühren  hinzu  und  gießt  die  Seife  dann 
in  die  Form,  die  unbedeckt  bleibt.  Gibt  man  die  Füllungs- 
lauge zu  früh  in  die  Masse,  so  zeigt  sich  diese  zerrissen,  und  das 
Bührgefäß  muß  dann  zugedeckt  werden,  damit  sie  sich  wieder  zu- 
sammenzieht. 

Durch  solche  Füllungslauge,  die  sehr  hell  und  klar  ist,  erzielt  man 
übrigens  recht  transparente  2-  und  2,5  fache  Seifen,  die  mit  der  Zeit 
allerdings  auch  etwas  eintrocknen,  im  übrigen  aber  preßfähig  und, 
wenn  sie  nicht  zu  lange  der  Kälte  ausgesetzt  werden,  auch  gut  halt- 
bar sind. 


1)  Vgl.  Fußnote  S.  308. 
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Zu  beachten  ist  jedoch,  daß  durch  einen  größeren  Zusatz  an  Füllungs- 
lauge immer  viel  Feuchtigkeit  in  die  Seife  kommt.  Um  die  Seife  daher 
nicht  zu  schwach  und  weich  werden  zu  lassen,  muß  man,  außer  der  zum 
Fettansatz  erforderlichen  Lauge,  noch  etwas  Lauge  mehr  zur  Abrichtung 
und  Kürzung  verwenden.  Auf  100  kg  Zuckerfüllung  wären  etwa  4  kg 
Natronlauge  von  38°  B^  in  Rechnung  zu  setzen. 

Schließlich  sei  hier  noch  erwähnt,  daß  man  seit  einiger  Zeit  den  kalt- 
gerührten Feinseifen  auch  etwa  1  %  Glyzerin  und  etwa  5  %  Kasein- 
lösung zusetzt,  um  sie  beim  Gebrauch  angenehmer  erschemen  zu  lassen. 

Die  Kaseinlösung  wird  hergestellt,  indem  man  10  Teile  pulv.  Kasein 
mit  etwa  30  Teilen  kaltem  Wasser  auf  schlemmt,  dann  etwa  1  Teil  pulv. 
Borax  zusetzt  und  das  ganze  durchkochen  läßt.  Nach  dem  Erkalten 
wird  diese  Lösung  der  gut  verbundenen  Seifenmasse  eingeknickt. 

We  Verwertung  der  Abfälle.  In  rationell  geleiteten  Betrieben  ist 
die  Verwertung  der  Abfälle  von  kaltgerührten  Seifen  durchaus  not- 
wendig. Mitunter  geschieht  dies  mit  Vorteil,  indem  man  die  frischen 
Abfälle  den  gleichfarbigen  Seifen,  bevor  sie  in  die  Form  gegossen  wer- 
den, zusetzt.  Vorteilhaft  ist  femer  das  Verarbeiten  der  in  Würfel 
zerschnittenen  Abfälle  zu  Mosaikseifen,  sowie  auch  die  Verwendung 
der  genügend  trockenen  Abfälle  zu  pilierten  Feinseifen.  Eine  weitere 
Verwertung  der  Abfälle  wird  durch  Verschmelzen  bewirkt,  das  auf 
verschiedene  Weise  erfolgen  kann. 

1.  Man  löst  50  kg  Abfälle  in  etwa  18 — 20  kg  reinem  Wasser,  läßt 
dann  einige  Zeit  langsam  sieden  und  richtet  die  Seife  mit  25grädiger 
Lauge  auf  leichten  Stich  ab.  Nachdem  der  vorhandene  Schaum  ver- 
sotten, wird  die  ziemlich  flüssige  Seife  durch  ein  Sieb  gegeben,  gefärbt, 
parfümiert  und  in  die  Form  zum  Erkalten  gegeben. 

2.  Man  bringt  19,5  kg  Talg,  10,5  kg  Harz,  etwa  225—230  kg  Ab- 
fälle und  4,5  kg  15grädige  Pottaschelösung  in  den  Kessel,  schöpft, 
wenn  alles  unter  öfterem  Umrühren  bei  langsamem  Feuer  gut  ge- 
schmolzen ist,  durch  ein  Drahtsieb  in  ein  passendes  Holz-  oder  Blech- 
gefäß und  hält  auf  diese  Weise  etwa  ungelöste  Seifenteile  zurück.  In 
dem  geleerten  Kessel  werden  in  etwa  14  kg  38grädige  Ätznatronlauge 
3  kg  Kristallsoda  gegeben,  gelöst  und  hierzu  die  durchgesiebte  Seifen- 
lösung, Farblösung  und  Parfüm  gerührt. 

3.  In  50  kg  einer  kochend  heißen,  aus  gleichen  Teilen  Pottasche 
Chlorkalium  und  Salz  hergestellten  lögrädigen  Lösung  werden  all- 
mählich 100  kg  Kokosseifenabfälle  so  gelöst,  daß  eine  dicke  Leimkem- 
seife  entsteht,  die  mit  Kristallsoda  oder  in  der  kalten  Jahreszeit  mit 
starkem  Salzwasser  noch  etwas  gehärtet  werden  kann. 

4.  100  kg  Talg,  160  kg  Kokosseifenabfälle,  55  kg  Ätznatronlauge 
von  34°  Be,  etwa  13  kg  Pottaschelösung  von  25°  B^,  etwa  7  kg  kochen- 
des Wasser  und  100 — 130  g  heißwasserlösliche,  dunklere  Farbe  werden 
zusammen  verarbeitet. 

Der  Talg  wird  im  Kessel  über  freiem  Feuer  geschmolzen  und  auf 
etwa  86  °  C  erhitzt,  damit  die  Abfälle  bei  schwachem  Feuer  unter  Krücken 
darin  zergehen  können.  Wenn  die  Masse  etwa  90°  C  heiß  ist,  sind 
gewöhnlich  auch  alle  Abfälle  zergangen,  so  daß  das  Ganze  nunmehr 
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durch  ein  Sieb  in  einen  schon  inzwischen  stark,  angewärmten  Doppel- 
kessel gegeben  werden  kann.  Nun  werden  die  55  kg  Lauge  zugerübrt, 
und  die  Masse  geknickt,  bis  sie  anfänglich  klumpig,  schließlich  wieder 
dünn  geworden  ist.  In  diesem  Stadium  muß  die  Seife  gleich  gefärbt 
werden,  da  sie  bei  85 — 90°  C  wieder  dick  wird  und  stark  auflegt,  so 
daß  sie  sogleich  geformt  werden  kann. 

Rühren  die  Abfälle  von  ungefüllten  Seifen  her,  so  gibt  man  die 
25grädige  Pottaschelösung  schon  beim  Schmelzen  der  Abfälle  in  den 
Kessel;  bei  Verwendung  von  gefüllten  Kokosseifenabf allen  setzt  man 
die  Pottaschelösung  aber  erst  nach  dem  Einrühren  der  Ätznatronlauge 
im  Doppelkessel  zu. 

Verwendet  man  AbfäUe  aus  nur  mit  Zuckerlösung  usw.  gefüllten 
Seifen,  so  ist  zum  Schluß  ein  etwas  verändertes  Verfahren  nötig,  da 
sich  die  Seifenmasse  im  Doppelkessel  zwar  nach  Zugabe  der  Ätznatron- 
lauge und  einigem  Rühren  auch  dünn  zeigt,  aber  schnell  lang  und  zähe 
wird.  Die  nun  zugekrückte  Pottaschelösung  hilft  zwar  etwas,  aber 
nicht  genügend,  und  man  muß  deshalb  4 — 5  kg  24grädige  Salzlösung 
hinzugeben,  wonach  die  Seife  sofort  kurz  und  schein  rippig  wird. 

5.  In  einem  Kessel  f^erden  10  kg  38grädige  Ätznatro^uge  kochend 
heiß  gemacht  und  darin  unter  Rühren  60 — 80  kg  gut  zerkleinerte 
Kokosseifenabfälle  zum  Zergehen  gebracht.  Nunmehr  krückt  man 
der  Seifenlösung  20  kg  geschmolzenes  Kokosöl  und  Talg  zu  und 
stellt  guten  Verband  her.  Man  kann  auch  umgekehrt  arbeiten,  in- 
dem man  im  heißen  Ol  die  Kokosseifenabfälle  gut  löst  und  dann  in 
feinem  Strahl  unter  Rühren  die  entsprechende  38grädige  Ätznatron- 
lauge hinzugibt. 

6.  Die  rationellste  und  in  größeren  Betrieben  meist  ausgeführte  Ver- 
wendungsweise für  Kokosseifen^'bfälle  ist  die  durch  Pilieren.  Man 
muß  bei  diesem  Verfahren  aber  natürlich  die  Kokosseifenabfälle  ebenso 
trocknen,  wie  es  bei  Kemgrundseifen  geschieht,  damit  man  nach  dem 
Pilieren  keine  schmierigen,  weichen  Riegel  aus^  der  Seifenstrangpresse 
erhält;  allerdings  darf  man  das  Austrocknen  auch  nicht  übertreiben, 
da  sich  sonst  die  aus  der  Piliermaschine  kommende  Seife  zusammen- 
hanglos und  bröcklig  zeigt.  Weiter  ist  ein  Zusatz  von  etwa  8  %  Kar- 
toffelmehl zu  den  angetrockneten  Abfällen,  die  piliert  werden,  von 
Vorteil,  weil  die  so  erhaltene  Seife  im  Gebrauche  viel  angenehmer  und 
milder  ist,  als  es  sonst  gewöhnlich  bei  den  kaltgerührten,  nicht  völlig 
neutralen  Feinseifen  der  Fall  ist.  Naturgemäß  verwaschen  sich  der- 
artig piliert«  Seifen  auch  äußerst  sparsam,  weil  sie  durch  das  Austrock- 
nen viel  Feuchtigkeit  (etwa  12  %)  verloren  haben. 

Wenn  man  die  Feinseifenabfälle  vor  dem  Pilieren  nach  Farben 
sortiert  hat,  so  ist  ein  Nachfärben  der  Seife  nicht  mehr  erforderlich; 
ferner  ist  oft  nur  ein  geringes  Nachparfümieren  notwendig,  da  die  Ab- 
fälle in  der  Regel  noch  Wohlgeruch  besitzen. 

Vorschriften  für  Feinseifen  anf  kaltem  Wege. 

Die  Fettansätze  der  nachstehend  gegebenen  Vorschriften  können 
in  beliebiger  Weise  gewechselt  oder  verändert  werden. 

Schrauth,  Handbuch  der  Seifenfabrikation.    5.  Aufl.  34 
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Aohatseife. 

00  kg  Kokosöl, 

26  ,»  Natronlange  von  38^  B^ 
1  „  Glyzerin, 

15  g  Kardinal  rot»  in 
000  „  kochendem  Wasser  gelöst, 
100  „  Lavendelöl, 
136  „  Terpineol, 
120  ,,  Beigamottöl, 

24  „  EugenoL 


Adlerseife,  braun. 

00  kg  Kokosöl, 

25  „  Natronlange  von  38^  B^, 

20  g  BriUantbrann, 
225  M  Gassiaöl, 
115  f,  Pembalsam, 
110  „  NelkenöL 


Adlerseife,  gelb. 

50  kg  Kokosöl, 

25  „  Natronlaufle  von  38  ""B^, 

14  g  Uranin-Hellgelb,  in 

600  „  kochendem  Wasser  gelöst, 

150  „  Cassiaöl, 

105  „  Kümmelöl, 

105  „  Layendelöl. 

Adlerseife,  weiß» 

50  kg  Kokosöl, 

25  „  Natronlauge  von  38  ""B^, 
2  „   Pottaschelöeung  von  16"^  B6, 
110  g  Gingergrasöl, 
80  „  Kümmelöl, 
80  „  LavendelÖl, 
80  „  Thymen. 

Adlerseife,  rot. 

50  kg  Kokosöl, 

25  „  Natronlauge  von  38  "*  B6, 

15  g  KardinaLrot,  in 

600  t,  kochendem  Wasser  gelöst, 

310  „  Cassiaöl, 

100  „  Anisöl, 

100  „  Mirbanöl. 

Adlerseife,  orange. 

50  kg  Kokosöl, 

25  „  Natronlauge  von  38"  B6, 

15  g  Uranin-Orange,  in 
600  „  kochendem  Wasser  gelöst,  ' 
175  „  Cassiaöl, 
175  „  ZitronellöL 


Akazienseife. 

48  kg  Kokosöl, 

2  „  Talg, 

2  „  Adepe  lanae, 
25  „  Natronlauge  von  38"  B^ 

15  g  Laubgrün  M., 

4  „  Uranin-Hellgelb, 

2  „  Cumarin, 

4  „  Vanillin, 

10  „  Auböpine, 

12  „  Nerofin  Ha  ( Yara-  Yara), 

152  „  Eugenol, 

220  „  Petitgrainöl. 

Alpenblnmenseife. 

25    kg  Kokosöl, 

12,5  „   Talg, 

12,5  „   Schweinefett, 

25     „  Natronlauge  von  37  "B6, 
150  g  Brillant-Seifengrun,   in   heifiem 

öl  anzureiben, 
100  „  Zitronenöl, 

75  „  LavendelÖl, 

75  „  Pefferminzöl, 

60  „  Salbeiöl, 

60  „  BosmarinÖl, 

30  „  Zimtöl. 

Alpenbukettseife. 

25  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  37"  B6, 

16  g  LaubgrOn,  wasserlöslich, 
100  „  Zitronenöl, 

80  „  LavendelÖl, 

80  „  Pfefferminzöl, 

80  „  Salbeiöl, 

60  „  BosmarinÖl, 

40  „  Quendelöl. 

Bensoeseife. 

25  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  37"  B6, 

20  g  Brillantbraun, 

1000  „  Benzoö,  im  f\9tt  gelöst» 

100  „  Nelkenöl, 

50  „  Perubalsam, 

20  „  CassiaöL 

Bergamottseife. 

25  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  37  "B^ 
150  g  Brillant-Seifengrun,  in  beifien^ 

öl  anzureiben, 
500  „  Glyzerin, 
330  „  Bergamottöl, 

60  „  Geraniumöl, 

10  „  Moschustinktur. 
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Bimateinaeife» 


50  kg  Prima  Oeylon-Kokoaöl, 
26  ,9  Natronlauge  von  37 ''B^ 

1  ,9  Glyzerin, 

20  M  Bimsteinpolyer, 

2  ,,  Waaser, 

80  g  iPrankfurter  Schwans  nnd 
24  M  f  •  Ultramarinblan«  in  heißem  öl 
angerieben« 
Terpineol, 
Safrol» 
Lavendelöl» 
CaaaiaöL 
Farbe  und  Bimatein  ^werden  dem 
beißen  Ol  zugeaetztw 


n. 


n. 


1^0 

120 

100 

55 


f» 


f> 


»9 
9» 


200  g  Caaaiaöl, 
100  t,  Rosmarinöl, 
60  M  Safrol, 
10  „  Nelkenöl 


Bitter  mandelaeife. 


47  kg  Cochin-Kokoaöl, 

3  ,»  Bizinnaöl, 
25  ,,  Natronlauge  von  37''  B6, 
300  g  künatL  Bittermandelöl, 
60  „  BergamottöL 

n. 

50    kg  Ooohin-Kokosöl, 

25     ,,   Natronlauge  von  SS""  Bö, 

1,5  ,,   Waaaer, 
300  g  künatL  Bittermandelöl, 
80  „  Lavendelöl. 

Blumenaeife. 


25    kg  KokoBöl, 

12,5,,   Talg, 

12,5  „   Schweinefett, 

25     „   Natronlauge  von  37^  Bö, 

18  g  Orient-Rosenrot, 
120  „  Geraniumöl, 
100  „  Bergamottöl, 

60  „  Zitronenöl, 

30  „  Boeenholzöl, 

15  „  Nelkenöl, 

15  „  Cassiaöl, 

15  „  MoBchustinktur. 


2 

2 

g  Snltanaoelb  xmd 
„  BriUantbiami,  in 

200 

„  kochendem  Waaaer  gelöet. 

220 

„  Bergamottöl, 

40 

„  Zedemholzöl, 

20 

„  Petitgrainöl, 

16 

„  IjavendelÖl, 

8 

„  Nelkenöl, 

8 

„  Gaaaiaöl, 

20 

„  Moachnatüoktur« 

Bukettaeife. 

25  kg  Kokosöl, 

25 

„  Talg, 

25 

„  Natronlauge  von  37^  Bö, 

25 

g  Windaorbraun, 

185 

„  Bergamottöl, 

50 

„  Sassafraaöl, 

50 

„  Nelkenöl, 

50 

„  Thymen, 

25 

„  Aurantion), 

20 

„  Moschuatinktur. 

IL 

150  g  Gingeigraaöl, 
00  „  Lavendelöl, 
00  „  Palmarosaöl, 
45  „  k&nstL  Bittermandelöl, 
20  „  MoBchuatinktur. 


43  kg 
7 
7 

25 

10  g 
300 
100 

öO  „ 

50 

20 


9» 


ff 
ff 


ff 


ff 


ff 


ff 


Cereaaeife. 

Kokosöl, 

vegetabl.  Talg, 

A(fepe  lanae, 

Natronlauge  von  38^  Bö, 

Sultanagelb, 

Terpineol, 

Lavendelöl, 

Bergamottöl, 

Cumarin, 

Moschuatinktur. 


Chinaaeife. 

25  kg  KokoaöL 

26  „  Talg, 

26  „  Natronlauge  von  37""  Bö, 

20  g  Purpurrot, 
160  „  Bergamottöl, 
100  „  Lavendelöl, 
100  „  Zedemholzöl, 

80  „  Palmarosaöl, 

60  „  Zitronenöl, 

30  „  Moschustinktur. 


1]  Franz  Fritzsche  &  Co.,  Hamburg,  Orangeblütenduft. 
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Gelder  eam -Seife. 
45     kg  Kokosöl, 

1,5  ,,   Ceresiii, 

3     „   Adeps  lanae, 
25     „    NatronlaHge  von  38^  Bö, 

6  g  Sultanagelb, 
300  „  Palmarosaöl, 
60  „  Zedemholzöl, 
60  „  Lemongrasöl, 
40  „  Nelkenöl, 
40  „  Sandelholzöly 
25  „  Moschustinntur. 

Eau  de  Oologbe-geife. 

L 

25  kg  Kokosöl, 
12,6  „   Talg, 

12,6  „   Sohweinefett, 

26  „   Natronlauge  von  37°  B6, 
300  g  Beigamottöl, 

100  „  Zitronenöl, 
26  „  NeroUöl, 
6  „  Rosmarinöl, 
6  „  Lavendelöl, 

25  „  Mosohnstinktor. 

n. 

10  g  Sultanagelb, 
136  „  Zitronenöl, 
90  „  Beigamottöl, 
90  „  Portugälöl, 

67  „  Layendelöl, 
23  „  Rosmarinöl, 

15  „  Moschustinktur, 

Eibisch -Seife. 

L 

26  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

26  g  Natronlauge  von  37 ''Bö, 

16  „  Uranin-HeUgelb, 
166  „  Lavendelöl, 

68  „  2Stronenöl, 
50  „  Kümmelöl, 
33  „  Rosmarinöl, 
33  „  Pfefferminzöl, 
33  .,  Thymen. 

IL 

20  g  Kardinalrot, 
250  „  Lavendelöl, 
50  „  Zitronenöl, 
53  „  Petitgraihöl, 
25  „  Verbenaöl, 
6  „  Pfefferminzöl. 


•Erdbeerseife. 

48  kg  Kokosöl, 
2  „  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  38''  B^, 

18  g  Kardinalrot, 
200  „  Erdbeeräther, 
100  „   Palmarosaöl, 
100  „  Terpineol, 

60  „  Fenchelöl. 

Eukalyptus -Seif  e. 

25  kg  Kokosöl, 

26  „  Talg, 

1  „  Adepe  lanae, 

25  „  Natronlauge  von  37**  Bö, 

8  g  Sultanagelb, 

275  „  Eukalyptusöl, 

56  „  Terpineol, 

55  „  Geraniumöl, 

22  „  IsoeugenoL 

Familienseiffi,  braun. 

20  g  Brillantbraun, 
210  „  Zitronellöl, 
70  „  Lemongrasöl, 
70  ..  Cassiaöl 


Familienseife,  gelb. 

18  g  Sultanagelb, 
138  „  Cassiaöl, 
94  „  Kümmelöl, 
94  „  Lavendelöl. 

Familienseife,  orange. 

18  g  Uranin-Orange, 
165  „  Sairol, 
83  „  Zitronellöl, 
50  „  Cassiaöl, 
33  „  Fenchelöl, 

Familienseife,  rosa. 

46  kg  Kokosöl, 
4  „  Talg, 
3  „  Adeps  lanae, 
25  „  Natronlauge  von  37°  Bö, 
16  g  Orient-Rosenrot, 
165  „  Lavendelöl, 
132  „  Lemongrasöl, 
67  „  Zitronellöl. 


Familienseife,  rot. 


18  g  Kardinalrot, 
140  „  Safrol, 
70  „  Thymen, 
70  „  Zedemholzöl, 
70  „  Kümmelöl 
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Familienseife,  weiß. 

105  g  Lavendelöl, 
100  ,,  kOnstl.  Bittermandelöl, 
65  „  KümmelöL 

Feinseife,  ttberf ettet. 

50    kg  Kokosöl,         l;£  -sri  . 
2,5  „   Adeps  lanae,  ^ 

25  ,,   Natronlauge  von  38'' B^ 
220  g  Gingergrasöl, 

40  „  Terpineol, 
40  „  Bergamottöl, 
30  „  Nelkenöl, 
10  „  PatchouliöL 

Feinseife,  ttberfettet,  braun. 

50    kg  Kokosöl, 
2,5  „   Adeps  lanae, 

26  „   Natronlauge  von  S'^B^, 
15  g  Brillantbraun, 

5  „  Sultanagelb, 
155  „  Cafisiaöl, 
100  „  Beigamottöl, 

80  „  Zitronenöl, 

80  „  SafroL 

Feinseife,  gefüllt,  braun* 

50  kg  Kokosöl, 

15  „  Talkum, 

26  „  Natronlauge  von  38*"  B^, 

25  g  Brillantbraun, 

180  „  Safrol, 

120  „  Zitronellöl, 

50  „  Cassiaöl, 

50  „  Fenchelöl. 

Feinseife,  gefüllt,  rot 

50  kg  Kokosöl, 

25  „  Talk, 

25  „  Natronlauge  von  38^  B^ 

25  „  Fttllungslauge, 

10  „  Wasserglas    von    38^  B6,    ge< 

mischt  mit 
3  „  Ätzkalilauge  von  38"^  B6, 

20  g  Kardinalrot, 
300  „  Zitronelöl, 
150  „  Bergamottöl, 
150  „  LemongrasöL 

Feinseife,  überfettet,  rot. 

50    kg  Kokosöl, 
^5  „   Adeps  lanae, 
25     „   Nai  ronlauge  von  38°  B6, 
16  g  Orien  -Rosenrot, 
220  „  Terpineol, 
90  „  Benzylazetat, 
20  „  Geraniumöl, 
3  „  künstl.  Mofiohus. 


Feinseife,  transparentw 

25    kg  Kokosöl, 
2,5  „   Rizinusöl, 
13,5  „   Natronlauge  von  38°  Bö, 
2     „    Pottascblösung  von  20°  Bö, 
1,5  „   Ohlorkalium  von  16°  B6, 
180  g  FfefferminzöU 
125  „  Zitronellöl. 

Feinseife,  gefüllt,  gelb» 

50  kg  Kokosöl, 

25  „  Natronlauge  von  38°  Bö, 
8  „  Füllungslauge  I  oder  ü, 

8  „  Wasserglas    von    38°  Bö,    ge* 
mischt  mit 

2  „  Ätzkalilaui^  von  38°  Bö, 
16  g  Sultanagelb, 

150  „  Safrol, 
150  „  Zitronellöl, 
150  „  Cassiaöl. 

Feinseife,    gefüllt,    oremefarbig. 

50  kg  Kokosöl, 

26  „  Natronlauge  von  38°  Bö, 

10  „  Natronwasserglas   von  38°  Bö, 
gemischt  mit 

3  „  Wasser, 

20  „  Pottasohlösung  von  28°  Bö, 

20  „  Salslösuns  von  21°  Bö, 

6  g  Sultanagelb, 

180  „  Safrol, 

180  „  Zitronellöl, 

90  „  Kümmelöl, 

90  „  Fenohelöl. 

Feinseife,  ttberfettet,  gelblich. 

42    kg  Kokosöl, 
8     „   Talg, 
1,5  „   Ceresin, 

2  „   Adeps  lanae, 

25     „   Natronlauge  von  38°  Bö, 
5  g  Sultanagelb, 
180  „  Lemongrasöl, 
90  „  Lavendelöl, 
90  „  Cassiaöl, 
90  „  Zirtonellöl, 
10  „  Moschustixiktur. 

Feinseife,  ttberfettet,  grün. 

50    kg  Kokosöl, 
2,5  „   Adeps  lanae, 
25     „   Natronlauge  von  38°  Bö, 
13  g  Laubgrün  M., 

3  „  Uranin-Hellgelb, 
150  „  Bergamottöl, 
150  „  Zitronellöl, 

110  „  Patchouliöl, 
30  „  künstl.  Bittermandelöl 
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Feinseife  gefüllt, 

00    kg  Kokosöl, 

26^,,   Natronlauge  von  SS'^Bd, 

30     M   Fallungslaoge, 
150  g  ZitroneUöl, 
100  ,,  Gingergrasöl, 
150  f,  LaTendelöL 

Fenohelseife. 

50    kg  Kokosöl, 

27^,,   Natronlauge  von  36 ""Bö, 

15  g  Laubgrün  M., 

4  „  Uranin-Hellgelb, 
216  „  Fenchelöl, 
120  „  Kümmelöl. 

Fiohtennadelseife. 

50    kg  Kokosöl, 
26Hm   Natronlauge  Ton  36^  Bö, 
20  g  BriUantbraun, 
280  „  Fiohtennadelöl, 
40  „  Wacholderöl, 
20  „  Lavendelöl, 
20  „  Thymen. 

Fliederaeife,  weiß. 

48  kg  Kokosöl, 
2  „  TaJg, 

1  „  Glyzerin, 

25  „  Natronlauge  von  38''  Bö, 
400  g  Terpineol, 
20  „  Hyazinthin. 

Fliederseife,  blau. 

16  g  wasserlösliohes  FUederriolett, 
250  „  Terpineol, 

100  „  Canangaöl, 
50  ,,  Palmarosaöl. 

Floraseife. 

L 

25  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  37^*60, 

2  g  Pottaschlösung  von  16**  Bö, 
8  „  Laubgrün, 

3  „  Uranin-Hellgelb, 
165  „  Lavendelöl, 
165  „  Cassiaöl, 

55  „  Geraniumöl, 
15  „  Moschustinktur. 

n. 

15  g  Laubgrün, 
100  „  süßes  Pomeranzenöl, 
100  „  Sassafraaöl, 

83  „  Nelkenöl, 

53  „  Elrauseminzöl, 

50  „  Eukalyptusöl, 

15  „  MoschuBtinktur. 


Fragarol -Seife. 

25  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  37^  Bö, 

1  „  Glyzerin, 

6  g  Laubgrün  M., 

2  „  Uranin-Hochgelb^ 
80  „  Terpineol, 

80  „  Amylazetat, 
32  „    Yara-Yara, 
160  „  Geraniumöl,  afrik«, 
80  „  Nelkenöl. 

Glyzerinf  et  tseif  e. 

L 

25    kg  Kokosöl, 

12%,,   Talg, 

1234»»   Schweinefett, 

25     „   Natronlauge  von  38''  Bö, 
5     „   Glyzerin  von  24^  Bö, 
190  g  Bergamottöl, 
105  „  Portugalöl, 

45  „  künstl.  Bittermandelöl, 

7  „  Vetiveröl. 

IL 

25    kg  Kokosöl, 

12y2„    Talg, 

12%»    Oüvenöl, 

25     „   Natronlauge  von  37^  Bö, 

12  g  Uranin-HeUgelb, 
200  „  Cassiaöl, 
160  „  Lemongrasöl, 

40  „  LavendelöL 

Heliotropseife. 

15  g  BriUantbraiui, 
5  „  Sultanagelb, 
135  „  Perubalsam, 
75  „  Nelkenöl, 
67  „  Bergamottöl, 
55  „  Palmarosaöl, 
40  „  Lavendelöl, 
20  „  Moschustinktur. 

Heuduftseife. 

25  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

1  „  Adepe  lanae, 

26  „  Natronlauge  von  37®  Bö, 
10  g  Laubgrün  M., 

3  „  Uranin-Hochgelb, 

150  „  Bergamottöl, 

125  „  Lavendelöl, 

50  „  Thymen, 

50  „  Cumarin,  in  Sprit  gelöst, 

25  „  MoschuBtinktur. 


Feinseifan  auf  kaltem  Wege. 
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Honigseif  6^ 

L 

60  kg  Kokosöl, 

25  „  Natronlauge  von  38^  B6» 
1  „  Wasser,    • 
18  g  Uranin-OrangOy 
300  ,,  ZitronellöU 
56  ,,  Lexnongrasöl, 
20  f,  FfefferminzöL 

n. 

18  g  Uranin-Orange, 
330  „  Zitronellöl, 
120  „  limonen. 

Hyazinrthenseife. 

L 

25  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

25  „  Natronlange  von  37"*  B6, 
180  g  LavendelbUn,  in  Ol  angerieben, 
225  „  Zimtöl, 
225  „  Storazessenz, 

55  „  künst.  BittermandelöL 

IL 

300  g  Hyanadnthenblütenöl, 
20  „  ll&schustinktur. 

Kamillenseife. 

25    kg  Kokosöl, 
12H„   Talg, 
12^,,   Sohweienfett, 

1  ^  „   Adepe  lanae, 

23     „   Natronlauge  von  38"  B6, 

2  „    Ätzkalilauge  von  38''  B6, 
10  g  Sultanagelb, 

220  „  Bergamottöl, 
110  „  Canangaöl, 

55  „  Geraniumöi, 

55  „  Kamillenölzitrat^), 

28  „  Kümmelöl, 

25  „  Lavendelöl, 

75  ..  Moschustinktur. 


»9 


Königsseife. 

45  kg  Kokosöl, 
5  „  Talg, 

1  „  Ceresin, 

2  „  Adeps  lanae, 

25  „  Natronlauge  von  38''  B^, 
12  g  Orient-Bosenrot, 


180 
75 
75 
75 
38 
20 


t9 


ff 


»9 


>9 


f» 


»> 


Palmarosaöl, 

CSassiaöl, 

Fenchelöl, 

Nelkenöl, 

k&nstl.  Bittermandelöl, 

Moschustinktur. 


Konkarrens -Seifen 

170  g  Bergamottöl, 
Unaloeöl, 
Palmarosaöl, 
Zedemholzöl, 
CSassiaöl, 
Moschustinktur, 
Heliotropin, 
Cumarin. 


125 
00 
60 
25 

20 
2 

1% 
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»> 
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Kr&uterseife. 

25    kg  Kokosöl, 
12%,,   Talg, 
12%,,   Schweinefett, 
25     „   Natronlauge  von  37^  B6, 
%  „  Glyzerin, 

15  g  LaubgrQn  M.,  ^ 
3  „  Uranin-Hellgelb, 

200  „  Kalmusöl, 
200  „  FfefferminzöL 

Kronenseife, 

L 

50    kg  Kokosöl, 
25     „   Natronlauge  von  38^  B6, 
1  %  „   Wasser, 

16  g  Brillantrosa, 
150  „  Palmarosaöt 

150  „  Lavendelöl, 

151  „  ZitronellöL 

n. 

16  g  Uranin-Hellgelb, 
150  „  Safrol, 
150  „  ZitroneUöl, 
150  „  CassiaöL 

HL 

20  g  Brillantbraun, 
300  „  ZitroneUöl, 
100  „  Kümmelöl, 

20  „  Moschustinktur. 

Lanolinseife. 

L 
40  kg  Kokosöl, 
10  „  Talg, 

3  „  Lanolin, 
25  „  Natronlauge  von  38"*  B6, 
20  g  Brillantrosa, 
330  „  Bergamottöl, 
42  „  Zimtöl, 
33  „  Nelkenöl, 
25  „  Lavendelöl, 

8  „  Nerolin,  in  Sprit  gelöste 


1)  Oleum  Chamomillae  citratum  wird  durch  Destillation  von  1000  Tln.  trockner 
Elamillen,  die  mit  2  Tln.  Zitronenol  (oder  aus  6000  Tln.  friecber  Kamillen  mit 
3  Tln.  Zitronenol)  und  der  genügenden  Menge  Wasser  übergössen  sind,  dargestellt. 
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IL 

16  g  Orient-RoBenioty 
300  „  UnaJoeöU 
90  „  2StronenöU 
90  „  Lavendelöt 
20  ,,  Mosohustinktur. 

Lanolin -Qoldoream -Seif  e. 

L 
25  kg  Kokosöl, 
25  „  Talg, 

1  „  Oeresin» 

2  „  Lanolin, 

25  „  Natronlauge  von  38^  B6, 

6  g  SultanageU), 
126        '^        •      -" 
100 
100 
102 

50 

35 


f» 


»f 


99 


»> 


»9 
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GeraniomÖl, 

Ijftalpeöl, 

Nelkenöl, 

Beigamottöl, 

Lavendelöl, 

Eukalyptusöl 


IL 

150  g  Beigamottöl, 
150  „  linaloeöl, 
120  „  Nelkenöl, 
120  „  Geianiumöl, 
15  „  Aurantiol^). 

Lilien  milchseif  e. 

45  kg  Kokosöl, 

5  „  f.  Talg, 
1  „  Ceresin, 

1  „  Adeps  lanae, 
25  „  Natronlauge  von  38®  B^ 
180  g  Geraniumöl, 
90  „  Beioamottöl, 
45  „   Petitgrainöl, 
45  „  ZitronenÖl, 
45  „'Lavendelöl, 
23  „  Nelkenöl, 
14  „  Bittermandelöl, 

9  „  PatohouliöL 

Lindenblütenseife. 

45  kg  Kokosöl, 

6  „  Talg, 

3  „  Adeps  lanae, 

25  „  Natronlauge  von  38®  B6, 
6  g  SnltanagclD, 

225       " 

113 

45 

45 

22 

23 

40 


9» 
»9 
9» 
»f 
99 
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ZitronenÖl, 

Gingergrasöl, 

Lavendelöl, 

Fenchelöl, 

Anisöl, 

Canangaöl, 

Mosohustinktur. 


250 

125 

50 

15 
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55 
22 
22 
25 
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Maiblumenseife. 
48  kg  Kokosöl, 

2  „  Talg, 

2  „  Adeps  lanae, 
25  „  Natronlauge  Ton  38®  B6, 

6  g  Laubgrün  M., 

2  ..  Uranin-Hellgelb» 
Terpineol, 
Linaloeöl, 
Canangaöl, 
Mosohustinktur. 

Maiglöckohenseife. 

25  kg  Kokosöl, 
25  ,.  Talg, 

1  „  Adeps  lanae, 
25  „  Natronlauge  von  37  ®B^, 

1  „  ff.  Veilchenpulver, 
220  g  Linaloeöl, 
Sassafrasöl, 
Bergamottöl, 
Lavendelöl, 
WintergrünÖl, 
Moschustinktur. 

n. 

50  kg  Kokosöl, 

3  „  Adeps  lanae, 

25  „  Natronlauge  von  38®  B6» 
225  g  Linaloeöl, 
75  „  Canangaöl, 
40  ,,   PalmarosaÖl, 
20  „  Moschustinktur. 

Mandelkleieseife. 
50  kg  Kokosöl, 
25  „  Natronlauge  von  38®  B6, 

1  „  Wasser, 

5  „  Veilohenpulver,    dem    öl 
gerührt, 
250  g  künstl.  Bittermandelöl, 
50  „  BergamottöL 

Mandelseife. 
48  kg  Kokosöl, 

2  „  Rizinusöl, 

25  „  Natronlauge  von  38®  B6, 

Vi  „  Glyzerin, 

250  g  künstL  Bittermandelöl  I, 

50  „  LavendelöL 

Milohseife. 
48  kg  Kokosöl, 

2  ..  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  38®  B6, 

1  „  Qlyzerin, 

3  „  Kaselnlösung, 
200  g  Bergamottöl, 
152  „  linaloeöl, 

56  ,,  Lavendelöl, 
80  „  Benzoetinktur. 


em- 


1)  Franz  Fritzsohe  &  Co.,  Hamburg,  Orangeblütenduft. 


Feinseifen  aaf  kaltem  Wege. 
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Mille  flenrs-Beife. 

330  g  BergamottöU 
60  „  Zedemholzöl, 
30  ,,  Peütgrainöl» 

24  ,,  Lavendelöl, 
12  ,,  CSassiaöl, 
12  „  Nelkenöl, 

25  „  MoBchuBtinktiir. 

MoBohnsBeife. 

L 

26  kg  Kokosöl, 
22  „  Talg, 

3  „  rohes  Palmöl, 
55  „  Natronlauge  von  37^  B6» 

2  „  PomeranzenBohalenpulver, 
200  g  Zinnober, 

200  „  Beigamottöl, 
200  „  LavendelÖl, 

50  „  Gasaiaöl, 

50  „  Nelkenöl, 

3  „  Moschus,  künstlich. 

n. 

75  g  Zedernholzöl, 
75  „  Sassafrasöl, 
45  „  Lavendelöl, 
45  „  Bergamottöl, 
22  „  Zimtöl, 
22  „  Spiköl, 

15  „  Nelkenöl, 

150  „  MosohuBtinktur. 

Nelkenseife. 

L 
25    kg  Kokosöl, 
12,5,,   Talg, 
12,5  „   Schweinefett, 
25     „   Natronlauge  von  37^  B6, 

16  g  Purpurrot, 
220  „  Nelkenöl, 

55  „  Bergamottöl, 
55  „  GassiaöL 

IL 

48  kg  Kokosöl, 
2  „  Rizinusöl, 
25  „  Natrcmlauge  von  38^  B^ 
16  g  Purpurrot, 
160  „  Nelkenöl, 
80  „  Le'mongrasöl, 
40  „  Santalholzöl, 
40  „  ZitronellöL 

OmnibuBseife,  gelb. 

25  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  37^  B6, 

15  g  Uranin-Hellgelb, 

125  „  Anisöl, 

125  „  Lavendelöl, 

125  „  ZitronellöL 


OmnibuBseiley  orange, 

48  kg  Kokosöl, 
2  „  Bizinusöl, 

25  „  Natronlauge  von  38^  B6, 

16  g  tJranin-Orange, 
240  „  ffltronellöl, 
160  „  Nelkenöl,  leicht. 


OmnibuBseife,  braun. 

25  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  37^  B^ 

20  g  Brillantbraun, 

130  „  Safrol, 

130  „  Terpineol, 

105  „  Lavendelöl, 

50  „  CassiaöL 

OmnibuBseife,  rot. 

50  kg  Kokosöl, 

25  „  Natronlauge  von  38^  B6, 
18  g  Kardinalrot, 
160  „  Mirbanöl, 
80  „  Bergamottöl, 
50  „  Nelkenöl. 

OmnibuBseife,  weiß. 

50  kg  Kokosöl, 

25  „  Natronlauge  von  38''  B6, 

1  „  Wasser, 
210  g  Lavendelöl, 
150  „  Kümmelöl. 

Orangenblütenseife. 

50  kg  Kokosöl, 

25  „  Natronlauge  von  38''  B6, 
1  „  Glyzerin, 
12  g  Uranin-Hellgelb, 
210  „  Bergamottöl 
115  „  Zitronenöl, 
6  „  Nerohn,  in  Sprit  gelöst. 


Orangenseife. 

48  kg  Kokosöl, 
2  „  Rizinusöl, 

25  „  Natronlauge  von  38^  B^ 
18  g  Uranin-Orauge, 
150  „   Portugalöl, 
75  „  Lavendelöl, 
38  „  Zitronellöl, 
30  „   Petitgrainöl, 
30  „  limonen, 
16  „  Anisöl, 
10  „  MoBchustmktiir. 
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Palmseife. 

25  kg  Kokosöl, 
12,6,,   Talg, 

12,6  „   Schweinefett» 

26  „   Natronlange  von  37^  B^t 
20  g  Uranjn-Orange, 

160  „  Bergamottöl, 

72  „  Lavendelöl, 

66  „  Zimtöl, 

42  „  Nelkenöl. 


Patohouliseife. 

L 

25  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

26  „  Natronlange  von  37^  B6, 
16  g  LaubgrQn, 

3  „  Hellgelb, 

110  „  Patchonliöl, 

110  „  Lemongrasöl, 

66  „  Palmarosaöl, 

66  „  Cassiaöl. 

IL 

43  kg  Kokosöl, 

2  „  Bizinnsöl, 

26  „  Natronlange  von  38 ""  B6, 

16  g  Laubgrün, 

3  „  Uranin-Hellgelb, 
180  „  Palmarosaöl, 

90  „   Patchonliöl, 
90  „  ZitronellöL 

Pfirsichblütenseife. 

60  kg  Kokosöl, 

3  „  Adeps  lanae, 
26  „  Natronlange  von  38"  B^ 
12  g  Orient-Bosenrot, 
146  „  Beigamottöl, 
73  „  Palmarosaöl, 
46  „  Nelkenöl, 
46  „  Fenchelöl, 
46  „  künstl.  BittermandelöL 

Phantasieseife. 

48    kg  Kokosöl, 
2     „   Talg, 
1,6  „   Adeps  lanae, 
26     „   Natronlauge  von  38""  B6, 
12  g  Uranin-Hell^lb, 
160  „  Safrol, 
90  „  Cassiaöl, 
46  „  Fenchelöl, 
46  „  LavendelöL 


PrinseBseife. 

48  kg  Kokosöl, 

2  „  Talg, 

2  „  Adepe  lanae, 

26  „  Natronlange  von  38"  B6, 

18  g  Brillantrosa, 

120  „  Bergamottöl, 

120  „  Zitronenöl, 

60  „  Zedemholzöl, 

60  „  Kranseminzöl, 

10  „  Norolin,  in  Sprit  gelöst, 

26  „  Moschnstinktnr. 

Beisblütenseife. 

26    kg  Kokosöl, 

12,6  „   Talg, 

12,6  „   f.  OUvenöl, 

25     „   Natronlauge  von  37  "B6, 
6     „  feinstes    Biaismehl,    im   Fett 
angerührt, 
160  g  Zinnober,  im  öl  verrieben, 
160  „  Bergamottöl, 
100  „  Portugalöl, 
100  „  Geraniumöl, 
100  „  l^Iirbanöl, 

25  „  Benzoetinktnr. 

Resedaseife. 

48    kg  Kokosöl 
2     „    Rizinusöl, 
1,6  „   Adeps  lanae, 

26  „   Natronlauge  von  38"  B6, 
20  g  Resedagrün, 

200  „  Geraniumöl, 

60  „  Lavendelöl, 

30  „  Zitronellöl, 

20  „  Perubalsam, 

8  „  Patchonliöl, 

60  „  Styraz  liquidus. 

Rosenseife,  einfache. 

60    kg  Kokosöl, 
1,6  „   A'depe  lanae, 

25     „   Natronlauge  von  38"  B^ 

18  g  Orient-Rosenrot, 
160  „  Palmarosaöl, 
160  „  Lavendelöl, 
160  „  Zitronellöl, 

20  „  Moschustinktur. 

Rosenseife,  rot. 

48    kg  Kokosöl, 

2     „   Talg, 

1,6  „   Adeps  lanae, 
25     „   Natronlauge  von  38"  B6, 
18  g  Orient-Rosenrot, 
180  „  Geraniumöl, 
136  „  Gingergrasöl, 
90  „  Bergamottöl, 

8  „  künstl.  Bittermandelöl» 
20  „  Moschustinktur. 
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25  kg 

25 

25 

1 

150  g 
150 
75 

6 

4 
20 


9f 


» 


»» 


9t 
99 


»f 


»9 


50  kg 
25 
3 
30 
200  g 
67 
67 


•  9 


»» 


»> 


Rosenseife»  weiß. 

Kokosöl, 

Talg, 

Natronlauge  von  37^  B^ 

Glyzerin, 

Geraniumöl, 

BeigamottÖl, 

Zitronenöl, 

f.  Lavendelöl, 

Vetiveröl, 

Mosohnstinktur. 

Sandseife. 

Kokosöl, 

Natronlauge  ron  38^  B6^ 

Wasser, 

feiner  Silbersand» 

CassiaÖlf 

Anisöl, 

Mirbanöl. 


Sohokoladenseife. 

50  kg  Kokosöl, 

25  „  Natronlange  von  38^  B6, 

25  g  Brillantbraun, 
160  „  Perubalsam, 
135  „  Nelkenöl, 
106  „  Cassiaöl, 

10  „  Vanilleessenz. 

Sesamseife. 

37  kg  Kokosöl, 

13  „  Sesamöl, 

25  „  Natronlauge  von  37^  B6, 
150  g  Anisöl, 
150  ,,  Zitronellöl, 
100  „  Lavendelöl. 

Speikseife. 

L 

45  kg  Kokosöl, 

5  „  Talg, 

2  „  Adeps  lanae, 
25  „  Natronlauge  von  38^  B^, 

5  g  Sultanagelo, 
160  „  Lavendelöl, 
80  „  Siköl, 
40  „  Geraniumöl, 
40  „  Patchouliöl, 
40  „  Palmarosaöl, 
20  „  Moschustinktur. 

n. 

120  g  Zedemholzöl, 
80  „  Terpineol, 
70  „  Patohouliöl, 
30  „  Baldrianöl, 
20  „  Geraniumöl, 
15  „  Cassiaöl, 
5  „  kOnstL  Moschus. 


25  kg 
25  „ 

2  „ 
25  „ 

14  g 

3  „ 
30  „ 
40  „ 
40  „ 
80  „ 

160  „ 
250  „ 


Vanilleseife. 

Kokosöl, 

Talg, 

Adeps  lanae, 

Natronlauge  von  38®  B^ 

Brillantbraun, 

Sultanagelb, 

Palmarosaöl, 

Nelkenöl, 

Lavendelöl, 

Perubalsam, 

Benzoetinktur, 

VaniUetinktnr. 


Vaselinseife. 


50    kg  Kokosöl, 
2,5  „   Vaselin, 

25     „   Natronlauge  von  38^  B^ 
225  g  Sassafrasöl, 
135  „  Lavendelöl, 

45  „  Rosmarinöl, 

23  „  Nelkenöl, 

23  „  künstL  Bittermandelöl, 

15  „  Moschustinktur. 


IL 

25  kg  Kokosöl, 

25  „  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  37''  B6, 
3  „  Vaselin, 

12  g  Orient-Rosenrot, 
225  „  Portugalöl, 
150  „   Palmarosaöl, 

75  „  Kümmelöl, 

15  „  künstL  Bittermandelöl, 

15  „  Moschustinktur. 


Veilohenseife,  englisch. 

24    kg  Kochin-Kokosöl, 
3     „   rohes  Palmöl, 
5     „   Talg, 

1     „   Veilchenwurzelpulver, 
1  ^  »  Pomeranzenschalenpulver, 
%  „   flüssiger  Storax, 
15>4„   Natronlauge  von  38**  Bö, 
Yi  „   Itzkalilauge  von  38*"  B6, 
250  g  Lavendelöl, 
135  „  Bergamottöl, 
75  „  Sassafrasöl, 
70  „  Perubalsam, 
10  „  Oeylon-Zimtöl, 
3  ,,  Moschus,  künstlich. 
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Veilchenseif  d. 

48  kg  Kokosöl, 

2  „  Talg, 

1  ,,  Adeps  lanae, 

25  „  Natronlauge  von  38 ""  B^, 
16  g  Brillantbraon, 

50  „  Zinnober, 

308  „  Lavendelöl, 

220  „  Perubalsam, 

56  „  Cassiaöl, 

20  „  MoBchustinktnr. 

Viktoriaseife. 

26  kg  Kokosöl, 
26  „  Talg, 

1  „  Adeps  lanae, 

26  „  Natronlauge  von  37®  Bö, 

16  g  Orient-Rosenrot, 

2i0  „  Palmarosaöl, 

160  „  Bergamottöl, 

30  „  Nelkenöl, 

30  „  Cassiaöl, 

20  „  Moschustinktnr. 

Waldduftseife. 

47  kg  Kokosöl, 

3  „  Talg, 

1  „  Adepe  lanae, 

26  „  Natronlauge  von  38^  B^ 

8  g  Laubgrün, 

3  „  Uranin-Hellgelb, 

180  „  Bomylazetat, 

120  „  linaloeöl, 

60  „  Lavendelöl. 

Waldmeisterseife. 

26  kg  Kokosöl, 
26  „  Talg, 

1  „  Adeps  lanae, 

25  „  Natronlauge  von  37®  Bö, 
6  g  Laubgrun, 

2  „  Uranin-Hellgelb, 
350  „  Bergamottöl, 

18  „  Cumarin, 
12  „   Patchouliöl, 

15  „  Moschustinktur. 

Windsorseife,  weiß. 

26  kg  Kokosöl, 
26  „  Talg, 

26  „  Natronlauge  von  37®  Bö, 

2  „  Pottaschlösung  von  15®  Bö, 

160  g  Lavendelöl, 

136  „  Kümmelöl, 

46  „  Thymen, 

16  „  EenohelöL 


Windsorseife,  gelb. 

26  kg  Kokosöl, 
25  „  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  37®  Bö, 
16  g  Chinagelb, 

146  „  Lavendelöl, 
76  „  Kümmelöl, 
70  „  SassafrasÖl, 
36  „  Cassiaöl, 
23  „  FenchelöL 

Windsorseife,  braun. 

26  kg  Kokosöl, 
25  „  Talg, 

25  „  Natronlauge  von  37®  Bö, 

26  g  Lederbraun, 
145  „  Lavendelöl, 

06  „  Kümmelöl, 

60  „  SassafrasÖl, 

48  „  Cassiaöl, 

12  „  Zitronellöl, 

20  „  Moschustinktur. 

Wollfettseife. 

32  kg  Kokosöl, 
6  .,  Talg, 

3  „  Adeps  lanaQ, 

19  ,,  Natronlauge  von  38®  Bö, 

4  g  Sultanagelb, 
200  „  Gingergrasöl, 
100  „  Zitronellöl, 
100  „  Limonen. 

Tlang  •  Ylangseif  e. 

60  kg  Kokosöl, 

26  „  Natronlauge  von  38®  Bö, 

Yz  »  Glyzerin, 
300  g  Canangaöl, 
100  „  Benzoesäure-Methylester 
(Niobeöl), 

50  „  Geraniumöl,  Böunion, 

40  „  Moschustinktur. 

Zimtseife. 
48  kg  Kokosöl, 
2  „  rohes  Palmöl,     . 
25  „  Natronlauge  von  38®  Bö, 

20  g  Lederbraun, 
150  „  Zimtöl, 

76  „  Cassiaöl, 
60  „  SassafrasÖl, 
60  „  BexgamottöL 

Zitronenseife. 
48  kg  Kokosöl, 
2  „  Talg, 
25  „  Natronlauge  von  38®  Bö, 

16  g  Chinagelb, 
160  „  Zitronenöl, 
133  „  Bergamottöl, 

34  „  Lavendelöl, 

17  „  Nelkenöl. 
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Filierte  Seifen. 

Die  Herstellung  der  Grundseifen. 

Vor  Erörterung  der  für  die  Fabrikation  der  pilierten  Seifen  in  Be- 
tracht kommenden  technischen  Maßnahmen  sollen  zunächst  in  kurzen 
Zügen  die  wesentlichen  Momente  hervorgehoben  werden,  durch  deren 
Beachtung  allein  ein  gutes,  haltbares,  dabei  aber  auch  konkurrenz- 
fähiges Produkt  ermöglicht  werden  kann.  Denn  nur  wenn  man  sich 
der  Zwecke  und  Ziele,  die  anzustreben  sind,  klar  bewußt  ist,  wird  man 
mit  dem  notwendigen  Verständnis  an  die  Fabrikation  selbst  heran- 
treten können. 

Das  wichtigste  Material  für  die  pilierten  Seifen^)  ist  die  sogenannte 
Grundseife,  die  gewissermaßen  den  Qrund  bildet,  auf  welchem  sich  die 
ganze  Fabrikation  aufbaut.  Nur  wenn  diese  Grundseife  tadelfrei  her- 
gestellt ist,  läßt  sich  auch  das  Endprodukt  in  seiner  größten  Voll- 
kommenheit erzielen,  wohingegen  aus  einer  fehlerhaften  Grundseife  nie 
ein  den  berechtigten  Erwartungen  entsprechendes  Erzeugnis  hergestellt 
werden  kann. 

Welches  sind  nun  die  Anfprderungen,  die  an  eine  gut  gehaltene 
Grundseife  gestellt  werden  müssen. 

Zunächst  und  vor  allen  Dingen  muß  betont  werden,  daß  eine  Grund- 
seife vollständig  neutral  sein  muß  oder,  mit  anderen  Worten  gesagt, 
kein  ungebundenes  Alkali  enthalten  darf.  Eine  alkalische  Seife  würde 
beim  Gebrauch  empfindliche  Haut  reizen,  und  außerdem  auch  nicht 
die  erforderliche  Plastizität  besitzen,  sond^n  stets  mehr  oder  weniger, 
kurz  und  bröcklig  sein,  was  zur  Folge  hat,  daß  sie  niemals  in  tadellos 
glatten  Strängen  aus  der  Seifenstrangpresse  hervorgehen  kann.  Als 
weitere,  naturgemäß  notwendige  Folge  hiervon  werden  auch  die  ge- 
preßten Stücke  rissig  und  schuppig  ausfallen,  manchmal  mehr,  manch- 
mal weniger,  je  nach  dem  mehr  oder  minder  vorhandenen  Alkali- 
überschuß. 

Man  könnte  ja  nun  diesen  Übelstand  leicht  umgehen,  wenn  man  der 
Seife  anstatt  des  Alkaliüberschusses  einen  kleinen  Überschuß  an  un- 
verseiftem  Fett  beließe  und  in  der  Tat  stellt  man  auch  schon  seit  längerer 
Zeit  sogenannte  überfettete  Seifen  her,  die  jedoch  eine  besondere  Gat- 
tung für  sich  bilden.  Wo  sie  nicht  zu  speziell  medizinischen  Zwecken 
dienen,  führt  man  die  Überfettung  erst  nachträglich  an  den  sachgemäß 
hergestellten  Seifen  beim  Pilieren  durch  Zusätze  von  Lanolin,  Vaselin 
usw.  aus.  Würde  man  ihnen  dagegen  bei  der  Verseifung  schon  einen, 
wenn  auch  geringen  Überschuß  von  Fett  belassen,  so  würde  man  nie 
haltbare  Seifen  erzielen  können,  da  sich  schon  nach  kurzer  Zeit  ein 
unangenehmer  Fettgeruch  bemerkbar  machen  würde,  dem  selbst  die 
stärkste  Parfümierung  nicht  standhalten  könnte.     Selbst  die  besten 


1)  Die  pilierten  Seifen  werden  vielfach  auch  als  >Fett8eifen<  gehandelt, 
eine  Bezeichnung,  die  von  dem  ersten  Fabrikanten  dieser  Seifen  in  Deutschland, 
0.  G.  Kämmerer  in  Dessau,  herrührt,  aber  sehr  unglücklich  gewählt  ist,  tla 
alle  unsere  Seifen  Fettseifen  sind. 
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und  haltbarsten  Parfüms,  ebenso  intensive  Gerachsverstärkungen  durch 
Moschus  und  Patchouli  und  andere  Stoffe  vermögen  das  Banzigwerden 
fehlerhaft  gesottener  Seifen  nicht  aufzuhalten.  Aus  dem  eben  Gesagten 
geht  also  deutlich  hervor,  daß  nur  solche  Grundseifen  als  gut  getroffen 
anzusprechen  sind,  die  weder  unverseiftes  Fett  noch  unverseiftes 
Alkali  enthalten.  Gestattet  ist  jedoch  in  jedem  Falle  ein  geringer  Zusatz 
(2 — 6  %)  von  freier  Rizinusölsäure  oder  Bizinusölsulfosäure,  der  einer- 
seits die  Wirkung  etwa  vorhandenen  freien  Alkalis  neutralisiert,  anderer- 
seits, wie  schon  mehrfach  hervorgehoben  wurde  ^),  das  Schaumvermögen 
der  Grundseifen  wesentlich  erhöht,  ohne  daß  diese  späterhin  ranzig 
werden  oder  sonst  Eigenschaften  annehmen,  die  ihrer  Verwendung 
hinderlich  wären. 

Was  die  zu  verwendenden  ätherischen  öle  und  synthetischen  Riech- 
stoffe betrifft,  so  ist  es  natürlich  selbstverständlich,  daß  bei  deren  Ver- 
wendung hinsichtlich  besserer  oder  billigerer  Qualitäten  der  für  die  fertige 
Seife  veranschlagte  Preis  maßgebend  ist.  Es  sei  daher  nochmals  aus- 
drücklich darauf  hingewiesen,  daß  bei  sachgemäßer  Zusammenstellung 
der  geeigneten  Riechstoffe  nicht  nur  die  größten  Effekte  zu  erzielen, 
sondern  in  getreuer  Nachbildung  bestimmter  Blumengerüche  geradezu 
überraschende  Erfolge  zu  erzielen  sind. 

Bezüglich  der  Aufmachung  und  Verpackung  der  Seifen  sei  bemerkt, 
daß  man  daran  nicht  sparen  soll,  falls  der  Preis  dies  erlaubt;  denn 
auch  hier  gilt  das  Sprichwort:  Das  Kleid  macht  den  Mann!  Bei  einer 
feineren  Seife  ist  auch  eine  feine  Verpackung  unerläßlich;  denn  nach 
dieser  beurteilt  man  die  Ware,  und  man  bekommt  für  ein  und  dieselbe 
Seife  in  eleganter  Verpackung  mit  Leichtigkeit  oft  den  doppelten  Preis, 
den  man  für  uneingepackte  oder  gewöhnlich  verpackte  Ware  erhält. 
Außerdem  hat  die  Verpackung  noch  einen  anderen  wesentlichen  Vorteil 
für  sich  —  nämlich  die  größere  Haltbarkeit  des  Geruches.  Schon  die 
unmittelbare  Berührung  der  Ware  mit  der  Luft  beeinflußt  die  Halt- 
barkeit zarter  Gerüche,  noch  mehr  aber  die  Verbindung  von  Luft  und 
Licht  zugleich.  Man  kann  den  Beweis  für  das  Gesagte  an  solchen  Seifen 
ersehen,  die  einige  Zeit  offen  oder  eingex)ackt  in  einem  Schaufenster 
gelegen  und  den  feinsten  Teil  ihres  Duftes  verloren  haben. 

Die  Herstellung  der  pilierten  Feinseifen  geschieht  in  folgender  Weise: 

Die  in  möglichst  rein  weißer  Farbe  hergestellte  Grundseife,  über 
deren  Darstellung  weiter  unten  noch  eingehendere  Mitteilungen  ge- 
macht werden,  wird  nach  erfolgter  Abkühlung  in  Riegel  und  darauf 
vermittels  einer  Spanhobelmaschine  in  möglichst  feine  Späne  zerteilt 
und  getrocknet,  wobei  ein  Gewichtsverlust  von  15 — 18  %  stattfindet. 
Die  soweit  ausgetrocknete  Seife  ist  nun  erst  brauchbar  zur  weiteren 
Verarbeitung.  Sie  kommt  zunächst  in  abgewogenen  Mengen  auf  die 
Piliermaschine  (Broyeuse),  die  auch  als  Seifenreibemaschine  bezeichnet 
wird.  Diese  Maschine  ist  ein  Apparat,  der  3 — 4  Walzen,  in  besonderen 
Fällen  auch  durch  Zusammenstellung  von  zwei  4walzigen  Maschinen 
8  Walzen  aus  Granit  oder  Granit-Syenit  enthält  und  sowohl  für  Hand- 


1)  Vgl.  S.  89, 122  u.  361. 
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als  auch  für  Kraftbetrieb  eingerichtet  sein  kann.  Im  allgemeinen  ist 
Jedoch  der  Betrieb  einer  Maschine  mit  mehr  als  drei  Walzen  von  Hand 
aus  wegen  des  starken  Kraftverbrauches  ausgeschlossen.  Auf  dieser 
Maschine,  deren  Walzen  sich  nach  Bedarf  enger  und  weiter  stellen 
lassen,  werden  die  vorher  abgewogenen  Späne  zunächst  bei  einem 
einmaligen  Gange  durch  Zerquetschen  zerkleinert.  Nun  gibt  man  zu 
der  Masse  das  Parfüm  und  die  gewünschte  Farbe  hinzu  und  läßt  dann 
die  Maschine  noch  einige  Touren  laufen,  wodurch  die  Zusätze  zu  feinster 
Verteilung  gelangen.  Man  kann  sich  aber  auch  zum  Vermischen  der 
Farben  und  Parfüms  einer  sogenannten  Mischtrommel  bedienen,  was 
die  Sache  wesentlich  vereinfacht. 

Wenn  sich  die  Seifenspäne  in  richtig  angetrocknetem  Zustande  be- 
fanden, so  wird  ein  vier-  bis  sechsmaliger  Durchgang  durch  die  Walzen 
genügen,  um  bei  der  nachfolgenden  Zusammenpressung  in  der  Seifen- 
strangpresse (Peloteuse)  einen  glatten  und  blanken  Strang  zu  erhalten. 
Einer  nicht  genügend  weit  ausgetrockneten  Seife  muß  hingegen  die 
überflüssige  Feuchtigkeit  durch  öfteres  Walzen  entzogen  werden,  wes- 
halb man  stets  auf  einen  genügenden  Vorrat  an  trockener  Seife  halten 
sollte,  um  unnötigen  Zeitverlust  zu  vermeiden. 

In  vorstehendem  sind  die  Grundzüge  der  bis  jetzt  allgemein  ge- 
bräuchlichen Methode  zur  Herstellung  pilierter  Seiten  angegeben;  doch 
ist  man  schon  seit  längeren  Jahren  imstande,  mit  Hilfe  des  schon  wieder- 
holt erwähnten  Verfahrens  von  A.  und  £.  des  Cressonidres  in  Brüssel 
die  ganze  Fabrikation  auf  die  Zeit  von  einigen  Tagen  abzukürzen.  Denn 
dieses  Verfahren  ermöglicht  es,  dem  Siedekessel  entnommene  noch 
flüssige  Seife  durch  ein  eigenartig  angeordnetes  Walzwerk  erstarren  zu 
lassen,  von  dem  sie  dann  durch  einen  Messerapparat  abgestriehen  und 
in  Streifen  oder  Bänder  geteilt  wird.  Diese  fallen  sodann  auf  ein  ro- 
tierendes Drahtgewebe,  das  sich  in  einem  durch  Dampf  erwärmten 
Gehäuse  befindet.  Wärme  und  Luftzug  bewirken  die  Trocknung,  so  daß 
die  an  einem  Ende  des  Apparates  eingeführte  flüssige  Seife  am  anderen 
Ende  in  Form  von  getrockneten  gleichmäßigen  Seifenbändem  wieder 
herauskommt^). 

Wie  schon  erwähnt,  werden  ähnliche  Apparate  heute  auch  von 
vielen  deutschen  Maschinenfabriken  hergestellt,  die  sich  in  vielen  größe- 
ren Haus-  und  Feinseifenfabriken  sehr  gut  bewähren  und  recht  be- 
friedigende Erzeugnisse  liefern. 

Beim  Sieden  der  Seifen  ist  es  nicht  unbedingt  nötig,  sich  hinsichtlich 
der  Stärke  der  Laugen  an  ein  bestimmtes  Schema  zu  binden;  es  kommt 
hierbei  vielmehr  in  Betracht,  ob  man  mit  Dampf  oder  mit  Feuer  arbeitet 
und  ob  der  eventuell  benutzte  Dampf  viel  oder  wenig  Wasser  mit  in 
den  Kessel  bringt,  was  wieder  von  seinem  mehr  oder  minder  hohem 
Druck  und  von  der  Länge  der  Dampfleitungen  abhängig  ist.  Im  all- 
gemeinen soll  aber  doch  gesagt  sein,  daß  man  Grundseifen  am  besten 
mit  nicht  zu  starken  Laugen  siedet,  weil  so  die  Verseifung  eine  voll- 
ständigere ist  und  die  Seife  selbst  bei  Anwesenheit  von  viel  Wasser 


1)  Vgl.  S.  8  u.  233. 
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besser  ausgewaschen  wird,  was  beides  zu  ihrer  Haltbarkeit  beitragt. 
Man  könnte  beispielsweise  die  ganze  Lauge  auf  25—26^  B6  stellen  und 
hiervon  ein  Drittel  auf  12—15°  B^,  ein  Drittel  auf  lft-~20°  B*  ver. 
dünnen.  Nachdem  man  den  ganzen  Fettansatz  mit  Ausnahme  des 
Kokosöles  im  Kessel  hat,  leitet  man  die  Verseifung  mit  der  schwächsten 
Lauge  ein,  wobei  zu  beachten  ist,  daB  alle  Lauge  verseift  ist,  ehe  man 
neue  hinzugibt.  Man  versiedet  so  zunächst  die  schwächste  Lauge  und 
dann  die  nächstfolgend  stärkere.  Wenn  alles  genügend  lange  versotten 
ist,  so  daß  kein  Stich  mehr  bemerkbar  wird,  salzt  man  die  Seife  soweit 
ab,  bis  sich  eine  klare  Unterlauge  zeigt,  die  nach  zweistündiger  Ruhe, 
oder  wenn  es  auf  die  Zeit  nicht  ankommt,  noch  besser  am  nächsten 
Tage  mittels  der  Laugenpumpe  entfernt  wird.  Je  nach  den  gegebenen 
Verhältnissen  kann  man  sie  auch  durch  einen  Ablaßhahn  entfernen 
oder  die  Seife  in  einen  anderen  Kessel  überschöpfen.  Dann  bringt  man 
nochmals  ein  Quantum  10 — 12grädigen  Salzwassers  nebst  einigen 
100  kg  der  starken  Restlauge  in  den  Kessel  und  läßt  die  Seife  damit 
einige  Stunden  sieden.  Bei  einer  reinen  Seife  muß  die  so  erhaltene 
Unterlauge  wasserhell  sein;  eine  braungefärbte  Unterlauge  weist  auf 
noch  in  der  Seife  enthaltene  Unreinigkeiten  hin,  die  jedenfalls  durch 
Behandeln  mit  schwachem  Salzwasser  entfernt  werden  müssen.  Nach 
wiederholtem  Entfernen  der  Unterlauge  kommt  schließlich  der  Rest 
der  noch  vorhandenen  Lauge  in  den  Kessel.  Die  Seife  wird  noch  ein 
bis  zwei  Stunden  lang  gesotten,  damit  man  die  Gewähr  erhält,  daß  die 
Verseifung  vollständig  erfolgt  ist.  Nun  erst  setzt  man  das  Kokosöl 
hinzu.  Nach  Bindung  des  überschüssigen  Alkalis  muß  die  Seife  nun- 
mehr wieder  leicht  und  flüssig  sieden,  so  daß  man  mit  der  Korrektur 
der  Abrichtung  beginnen  kann,  die  am  besten  an  Hand  der  Phenol- 
phtaleinreaktion  verfolgt  wird. 

Ist  die  Seife  gut  getroffen,  so  muß  sie  alle  Merkmale  zeigen,  die  für 
ein  gutes  Absetzen  in  Frage  kommen  und  in  erster  Linie  gut  verschliffen 
sein.  Nicht  genügend  flüssige  Seifen  sind  eventuell  mit  2 — 3grädigem 
Salzwasser  nachzuschleifen,  bis  der  richtige  Flüssigkeitsgrad  erreicht 
ist.  Nach  genügendem  Absitzen  kommt  die  Seife  in  die  Form  oder 
wird,  wenn  eine  entsprechende  Apparatur  vorhanden  ist,  sofort  weiter- 
verarbeitet. 

Im  folgenden  seien  sodann  eioige  Ansätze  für  die  Herstellung  der 
erforderlichen  Grundseifen  mitgeteilt. 

Für  weiße  und  gefärbte  Seifen: 

100  Teile  bester  Parfümerietalg, 
10>-15->25     „     gutes  Kokosöl. 

60Teüe  Parfümerietalg, 
50    ,>     BanmöU 

Kokosöl  wie  oben. 

75  Teile  Parfümerietalg» 
25    „     Erdnußöl  (helles  Vorsohlagöl), 
Kokosöl  wie  oben« 

50  Teile  Parfümerietalg» 
50    ft     Schweinefett,  Pferdefett  od.  dgL, 
Kokosöl  wie  oben. 
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Für  gelbweiße,  gelbe  und  braune  Seifen: 

100  Teile  gebleichtes  Palmöl, 
KokoBöL  wie  oben 

50  Teile  gebleichtes  Palmöl, 
25    »,     Talg  oder  andere  Fette» 
25    M     Er&aßöl  wie  oben  erwähnt, 
Kokosöl  wie  oben. 

Auch  ähnliche  Kompositionen  lassen  sich,  je  nach  Bedürfnis  und 
Preislage,  in  allen  Variationen  aufstellen,  zumal  da  man  keineswegs 
allein  auf  die  Verwendung  von  Neutralfetten  angewiesen  ist,  sondern 
beispielsweise  auch  Hartokiae,  sofern  sie  frei  sind  von  größeren  Mengen 
von  ünverseif  barem,  in  Verbindung  mit  gebleichtem  Palmöl  zu  Grund- 
seifen recht  gut  verwenden  kann. 

Auch  freie  Fettsäuren,  die  alsdann  mit  Karbonat  zu  verseifen  sind^), 
lassen  sich  in  bekannter  Weise  verarbeiten,  indem  man  das  warm- 
flüssige Gemisch  der  zu  verarbeitenden  Fettsäuren  unter  fortgesetztem 
Rühren  in  eine  heiße  Sodalösung  allmählich  einbringt.  Wenn  die  Seife 
nach  Zugabe  der  für  die  Verseifung  des  vorhandenen  Neutralfettes  er- 
forderlichen Ätzlauge  schließlich  abgerichtet  und  verschliffen  ist,  wird 
ausgesalzen  und  die  abgeschiedene  klare  Seife  geformt  oder  durch  einen 
Kühl-  und  Trockenapparat  geleitet,  um  sie  in  etwa  15  Minuten  pilier- 
fähig  zu  erhalten. 

Die  Ausbeute  an  Grundseife  aus  Fetten  beträgt  153 — 154  %,  aus 
Fettsäuren  etwa  160  %. 

Eine  gut  getroffene  Grundseife  läßt  sich  schon  nach  dem  Erkalten 
recht  leicht  daraufhin  beurteilen,  ob  sie  bei  der  maschinellen  Bearbeitung 
eine  zusammenhängende,  glatte,  nicht  rissig  oder  schuppig  aussehende 
Ware  ergeben  wird.  Eine  Seife,  die  allen  Anforderungen  entspricht, 
muß  schon  ungetrocknet  eine  gewisse  Zähigkeit  besitzen  und  zwischen 
den  Fingern  gut  verknetbar  sein,  ohne  bröcklig  zu  werden  oder  kurz 
abzubrechen.  Erfüllt  sie  außerdem  noch  die  notwendige  Anforderung 
möglichster  Geruchlosigkeit  und  darf  man  femer  überzeugt  sein,  daß 
sie  nicht  ranzig  wird,  so  wird  sie  sich  nach  dem  Trocknen  auch  gut 
verarbeiten,  und  ein  in  jeder  Hinsicht  befriedigendes  Erzeugnis  er- 
warten lassen. 

Ist  hingegen  eine  fertig  abgekühlte  Grundseife  schon  im  Anschnitt 
kurz  und  bröcklig  und  entbehrt  beim  Kneten  zwischen  den  Händen  des 
nötigen  Zusammenhaltes,  so  werden  diese  Eigenschaften  nach  dem 
Austrocknen  noch  um  so  mehr  hervortreten.  Man  wird  weder  eine 
glatte  Feinseife  daraus  herstellen  können,  noch  wird  ein  homogenes 
Gefüge  erreichbar  sein.  Derartige  Seifen  sind  gewöhnlich  zu  scharf 
gehalten  oder  mit  mehr  Kochsalz  behandelt,  als  unumgänglich  nötig 
war.  Gleichwohl  soll  hier  ausdrücklich  nochmals  darauf  hingewiesen 
werden,  daß  eine  wiederholte  Behandlung  mit  Kochsalz  wesentlich  zur 
Erhöhung  der  Haltbarkeit  der  Seifen  beiträgt,  daß  es  weiter  aber  not- 


1)  Vgl.  S.  133  ff. 

Schrautb,  Handboch  der  Seifenfabrikation.    5.  Aufl.  35 
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vendig  bt,  aUes  etwa  in  der  Seife  mechanisch  verteilte  Salz  durch  Borg- 
fältigee  AuBScbteifen  zum  Absetzen  za  bringen. 


Die  apparative  Verarbeitnag  der  GrundseifeB. 
Nachdem  die  in  den  Formen  erkaltete  oder  in  Kühlapparaten  er- 
haltene Gnindseife  zu  Riegel  geschnitten  ist,  werden  diese  letzteren  in 
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einem  Räume  aufgestellt,  der  entweder  heizbar  ist  oder  von  trockener 
Zugluft  durchströmt  wird,  damit  die  aufgestellte  Seife  möglichst  bald 
den  zur  Verarbeitung  nötigen  Trockengrad  erlangt.  Außerdem  werden 
zur  Beschleunigung  des  Trockenprozesses  die  oberflächlich  angetrock- 
neten Seifenriegel  mit  Hilfe  einer  Spanhobelmaschine  zerkleinert  und 
die  so  erzielten  Seifenspäne  auf  Horden  ausgebreitet. 

Diese  Horden  bestehen  aus  länglich  viereckigen  Holzrahmen,  die 
einen  aufgenagelten  Boden  von  Bohleinen,  Drell  oder  auch  verzinktem 
Drahtgeflecht  besitzen,  wie  aus  Fig.  149  ersichtlich  ist. 

Um  ein  möglichst  rasches  Trocknen  der  Seifenspäne  zu  erzielen, 
dürfen  dieselben  nicht  zu  hoch  übereinander  aufgeschüttet  werden,  da 
anderenfalls  die  trocknende  Luft  keinen  guten  Durchgang  findet.  Die 
getrockneten  Seifenspäno  kommen  alsdann  in  abgewogenen  Mengen 
in  emen  Mischkasten,  in  welchem  sie  mit  Hilfe  eines  geeigneten  Instru- 
mentes, wie  z.  B.  eines  hölzernen  Rührspatens,  mit  dem  Parfüm,  der 
Farbe  und  gegebenenfalls  mit  2 — 3  %  freier  Rizinusölsäure  vermischt 
werden.  An  die  Stelle  dieser  Mischkästen  sind  seit  längerer  Zeit  auch 
wohl  allgemein  die  automatischen  Mischmaschinen  getreten,  die  selbst- 
tätig das  Untermischen  der  Parfüms  und  der  Farben  besorgen  und  viel 
schneller  und  inniger  mischen,  als  dies  in  den  Mischkästen  von  Hand 
möglich  ist. 

Die  recht  gut  gemischten  Seifenspäne  kommen  dann  zur  weiteren 
Verarbeitung  in  die  Piliermarschine,  wo  sie  zwischen  Walzen  so  zer- 
quetscht und  durcheinander  geknetet  werden,  daß  sie  nach  4 — 5  maligem 
Umgang  eine  vollkommen  homogene  Masse  darstellen,  die  das  Parfüm 
und  die  Farbe  in  feinst  verteiltem  Zustande  enthält.  Diese  Seifenmasse 
wird  durch  Messer  in  Gestalt  langer  Bänder  von  der  letzten  Walze  der 
Piliermaschine  schließlich  abgestrichen  und  in  einem  untergestellten 
fahrbaren  Kasten  gesammelt,  um  alsdann  zwecks  Weiterverarbeitung 
der  Seifenstrangpresse  zugeführt  zu  werden. 

Die  Seifenstrangpresse  übernimmt  die  Arbeit  des  Zusammenballens 
der  Seifenbänder  und  preßt  sie  schließlich  in  Form  von  Seifenstangen 
durch  Mundstücke  von  beliebiger  Größe  und  From,  die  a^  der  Mündung 
eingesetzt  sind,  heraus,  so  daß  man  nur  nötig  hat,  die  erhaltenen  Riegel 
in  Stücke  von  gewünschtem. Gewicht  auf  der  Stückenschneidemaschine 
zu  zerteilen  und  dann  zu  pressen. 

Im  folgenden  soll  nunmehr  zunächst  eine  eingehendere  Beschreibung 
der  für  die  Herstellung  pilierte  Seifen  in  Frage  kommenden,  oben  schon 
erwähnten  Maschinen  folgen,  und  zwar  soll  ihre  Besprechung  in  der 
Reihenfolge  geschehen,  die  ihren  aufeinanderfolgenden  Funktionen 
entspricht. 

Die  pilierten  Seifen  sind  eine  französische  Erfindung,  und  so  sind 
naturgemäß  die  ersten  Maschinen  zu  ihrer  Herstellung  in  Frankreich 
gebaut  worden.  Namentlich  waren  es  Beyer  frdres  in  Paris,  die 
lange  Zeit  auf  diesem  Gebiete  tonangebend  waren.  Als  sich  die  Fa- 
brikatioji  der  pilierten  Seifen  auch  in  Deutschland  einbürgerte,  bezog 
man  die  Maschinen  dazu  anfänglich  aus  Frankreich;  doch  nicht  lange 
dauerte  es,  bis  sich  auch  deutsche  Maschinenfabriken  mit  ihrer  An- 

3ö* 


548  I^ie  spesieUe  Technologie  der  Feinieifen. 

fertigung  befaßten,  wobei  ihnen  zanächst  allerdings  die  französisclien 
Maschinen    als  Vorbild   dienten.      Heute   ist   eine  Anzahl  deutscher 


Fig.  150.    SeifeDhobelmwchiDen  für  UaodLietrieb. 

Firmen  in  der  Konstruktion  solcher  Maschinen  ihre  eigenen  Wege  ge- 
gangen und  leistet  auf  diesem  Gebiete  ganz  Hervorragendes. 

Die  Seif  enbobelmaschinen  dienen, 
wie  schon  erwähnt,  zum  Zerhobeln 
der  Grundseifenriegel  in  schmale, 
dünne  Späne.  Sie  bestehen  aus 
%iner  wagrechten,  auf  einer  Säule 


¥ig  lol.  Fig.  152. 

SeirenhobelmMcliinen  für  Kraftbetrieb. 

oder  Fußgestell  gelagerten  Welle,  die  1,  2  oder  i  sogenannte  Meesei^ 
Scheiben  trägt,  d  h.  eineraeita  eben  bearbeitet«  Scheiben  mit  je  2  —  6  radial 
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aageordnet«!!  Schlitzen,  in  denen  über  dia  Vorderfläche  der  Bcheiben 
0,5  bis  1  mm  henuBstehende  teile  glatte,  teile  gezahnte  Meeser  an- 
geschraubt sind.  Die  Measerecheiben  sind  von  Gehäusen  umgeben,  die 
je  einen  schr^  nach  unten  gegen  die  Messereeite  hinfährenden  Fühninga- 
Bohacht  trJgen.  Die  in  die  Fühmngascldchte  gesteckten  Seifenriegel 
drücken  mit  dem  unteren  Ende  gegen  die  Toretehenden  Messer  und 
gleiten  durch  ihr  Eigengewicht  in  dem  Maße  nich.  wie  die  Messer  unten 
abhobeln.  Die  abgehobelten  Spähne  werden  in  einem  untergestellten 
Sammelkasten  aufgefangen. 

Die  Maschinen  werden  in  4  Größen  geliefert. 

Größe  1  mit  1  Messerschei' 

Größe  2  mit  I  Messerschei 

Größe  3  mit  2  Messerschei 

Giöße  4  mit  4  Messerschei 


zu  2  Messern  (Fig.  160), 
4  Messern  (Fig.  Ifil), 
ben  k  6  Messer  (Fig.  162), 
iben  4  6  Messer. 


Pig,  lö.<)a. 


rig.  163  c. 


Größe  1  ist  für  Hand-  oder  Riemenantrieb  geeignet,  2—4  nur  für 
Riemenantrieb.  Die  Messer  der  Maschinen  sind  leicht  zugänglich  und 
verstellbar,  um  nach  Belieben  dünnere  oder  dickere  Spähne  erzielen 
za  können.  Die  Freilegung  der  Messerscheiben  behufs  Reinigung  oder 
Verstellung  der  Messer  geschieht  bei  Größen  1  und  2  durch  Auf- 
klappen der  vorderen  Gehäusewand,  bei  Größen  3  und  4  durch  Ab- 
heben der  Gehäuse. 

Fig.  153a  und  c  zeigen  die  Einzelheiten  einer  doppelseitigen  Hobel- 
maschine für  Maschinenbetrieb.  A  und  A  sind  die  beiden  Scheiben, 
die  auf  einer  Welle  befestigt  sind,  welche  sich  mit  einer  Geschwindig- 
keit von  70  Umdrehungen  in  der  Minute  bewegt.  Jede  der  beiden 
Scheiben  A  ist  mit  sechs  scharfen,  nahezu  radial  gestellten  Messern 
besetzt,  wovon  drei  (a  in  Fig.  153c)  glatt  und  drei  (b)  in  der  Weise  ge- 
zahnt sind,  wie  Fig.  153b  zeigt.  Die  Messer  sind  ähnlich  wie  bei  den 
gewöhnlichen   Gurkenhobeln   über   entsprechenden   Schlitzen   in   der 
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Scheibe  angeordnet.     Die  Welle  B  läuft  in  zwei  Lagern,  die  auf  zwei 
gußeisernen  Ständern  befestigt  sind. 

Zwischen  dem  Fußgestell  befindet  sich  ein  großer,  mit  Zink  aus- 
geschlagener Holzkasten  G,  der  zur  Aufnahme  der  von  der  Maschine 
gelieferten  Späne  bestimmt  ist.  Die  Bohseif e  wird  den  Messern  durch 
die  schrägstehende  Rinne  H  zugeführt,  deren  unteres  Ende  in  eine 
Blechtrommel  I  mündet,  welche  die  Scheiben  genau  umschließt. 

Wie  im  Vorstehenden  hervorgehoben  wurde,  bedarf  das  Erkalten 
der  Grundseifen  in  den  Formen  längere  Zeit,  weshalb  der  Fabrikant 
genötigt  ist,  viel  Kapital  in  seinem  Seifenvorrat  anzulegen,  was  natür- 
lich mit  großen  Zinsverlusten  verbunden  ist.  Es  sind  daher  schon 
seit  längerer  Zeit  verschiedenartige  Versuche  gemacht  worden,  den 
langdauernden  und  kostspieligen  Erstarrungsprozeß  der  frisch  ge- 
sottenen Seifen  zu  umgehen  und  die  Seife  aus  dem  Siedekessel  möglichst 
am  gleichen  Tage  in  verkaufsfähige  Feinseifen  umzuwandeln.  Heute 
gibt  es  verschiedene  Methoden  zur  Erreichung  dieses  Zweckes,  die 
durchschnittlich  allgemein  mit  gutem  Erfolge  angewandt  werden.  Als 
eine  der  ersten  bahnbrechenden  Firmen  ist  in  dieser  Hinsicht  jedoch 
die  Firma  A.  &  E.  des  Cressoniöres  in  Brüssel  hervorgetreten,  deren 
für  diesen  Zweck  erfundene  Maschine  vorbildlich  für  alle  ähnlichen 
Einrichtungen  gewesen  ist.  In  Deutschland  führte  zuerst  die  Firma 
Job.  Hauff,  Berlin-Lichtenberg,  ähnliche  Apparate  ein,  die  sehr 
leistungsfähig,  aber  natürlich  auch  entsprechend  kostspielig  sind.  Sie 
sind  nur  dort  am  Platze,  wo  man  sie  voll  ausnutzen  kann,  und  setzen 
daher  neben  größerer  Betriebseinrichtung  auch  eine  große  Absatz- 
möglichkeit voraus. 

Bei  einer  Tagesleistung  bis  ungefähr  1000  kg  empfiehlt  es  sich,  die 
Grundseife  nach  der  alten  Methode  in  Formen,  oder  besser  noch  in 
Seifenplattenkühlapparaten,  zu  kühlen,  in  Riegel  zu  schneiden  und 
diese  Riegel  auf  der  Spanhobelmaschine  in  Späne  zu  hobeln;  bei  einer 
Tagesleistung  von  über  1000  kg  empfiehlt  sich  aber  die  direkte  Ver- 
arbeitung der  heißen,  flüssigen  Grundseife. 

Während  man  früher  das  Mischen  der  trockenen  Grundseife  mit 
Parfüm  und  Farben,  in  einem  mit  Zinkblech  ausgeschlagenen  Kasten, 
wie  oben  beschrieben,  mittels  eines  dazu  geeigenten  Instrumentes  vor- 
nahm, hat  man  jetzt  auch  diese  Arbeit  einer  Maschine,  der  Misch- 
maschine, übertragen.  Dieselbe  ist  folgendermaßen  konstruiert:  Auf 
einem  eisernen  Gestell,  das  seinerseits  wieder  von  einem  gußeisernen 
Sockel»getragen  wird,  ruht  ein  zylinderförmiger,  oben  offener  Behälter, 
der  mit  einem  Deckel  versehen  ist.  Mitten  durch  diesen  Zylinder  ist 
eine  Welle  geführt,  deren  beide  Enden  je  in  einem  Lagerbock  liegen 
und  so  ihre  Führung  erhalten.  Außerdem  steht  ein  Ende  der  Welle 
durch  Zahnräder  mit  Riemenscheiben  in  Verbindung,  die  den  Antrieb 
der  Welle  vermitteln.  An  der  Welle  befinden  sich  verzinnte  Misch- 
flügel, und  auch  das  Innere  des  Mischbehälters  ist  verzinnt,  so  daß 
ein  etwaiges  Rosten  der  mit  der  Seife  in  Berührung  kommenden  Teile 
verhindert  und  eine  leichtere  Reinigung  der  Maschine  ermöglicht  ist. 
Der  Füllungsraum  des  Behälters  ist  so  groß,  daß  er  bis  100  kg  Seife 
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aufzunehmen  imstande  ist,  die  zugleich  mit'  dem  erforderlichen  Parfüm, 
der  Farbe  und  sonst  etwa  beabsichtigten  Zusätzen  in  die  Mischmaschine 
eingefüllt  werden,  deren  Deckel  geschloBsen  wird.  Durch  Einrücken 
der  arbeitenden  Riemensoheibe  wird  dann  die  Welle  in  Bewegung  und 
die  an  ihr  befestigten  Flügel  in  Umdrehung  versetzt,  bo  daß  die  Seifen- 
späne enregisch  durcheinander  geschüttelt  werden.  Die  Mischung  mit 
den  übrigen  Zusätzen  geht  dann  so  gleichmäßig  vor  sich,  daß  in  der 
Filtermaschine  unter  Umständen  nur  noch  ein  zweimaliges  Durch- 
mahlen erforderlich  ist,  während  ein  solches  ohne  Verwendung  einer 


Fig.  154  &.    Miachmaachine  für  OrnndteifenBpioe. 

Mischmaschine  wohl  5 — 6  mal  nötig  erscheint.  Das  Mischen  selbst 
erfordert  nur  eine  Zeitdauer  von  5 — 10  Minuten,  und  da  der  Misch- 
behälter um  seine  eigene  Achse  drehbar  ist,  so  läßt  sich  mittels  einer 
Kippvorrichtung  die  Öffnung  nach  unten  hin  bewegen,  so  daß  bei  ab- 
genommenem Deckel  die  Mischflügel  eine  selbsttätige  Entleerung  nach 
unten  bewirken. 

Während  die  oben  beschriebene  Mischmaschine  lediglich  dem  Zweck 
dienen  soll,  die  Zutaten  den  Seifenspänen  beizumischen,  und  die  Misch- 
flügel behufs  leichter  Reinigung  nur  breite,  glatte  Flächen  aufweisen, 
sind  die  neuesten  Mischmaschinen  mit  zwei  entgegengesetzt  arbeitenden 
Miscbflügeln  dazu  bestimmt,  die  Seifenspäne  gleichzeitig  zu  zerkleinern. 
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Zu  diesem  Zwecke  sind  sie  mit  rechenaiügeii  Hischflügeln  versehen, 
welche  die  8eifenspäae  zu  einem  groben  Pulver  verarbeiten.  Die  Ver- 
mJBchung  der  Seife  mit  Farbe  und  Parfüm  iat  daher  eine  noch  innigere 
als  bei  der  älteren  Konstruktion. 

Fig.  154a  und  b  zeigen  eine  solche  Maschine  von  W.  Bivoir  in 
Offenbach,  gesohloasen  in  Arbeitsstellung  und  gekippt  und  geöffnet 
in  Entieerungastellung. 


Fig.  lölb.  ,  MiacbniMcbine  Oir  GrundBeifenaptioe. 

Nach  dem  Passieren  der  Mischmaschine  gelangt  die  mit  dem  Parfüm 
und  der  Farbe  innig  vemuschte  Grundseife,  wie  bereits  ges^;t,  in  die 
Piliermaschine,  die  nunmehr  die  weitere  Hauptarbeit  zu  leisten  hat. 

IMe  ursprünglichste  und  einfachste  Form  der  Piliermaschinen  be- 
stand in  zwei  auf  einem  eissrnen  Gestell  angebrachten,  nebeneinander 
liegenden,  steinernen  Walzen,  die  in  ihrer  Längsrichtung  von  eiseinen 
Wellen  zentrisch  durchbohrt,  an  beiden  Enden  drehbar  gelagert  und 
für  Handbetrieb  eingerichtet  waren.  Über  diesen  Walzen  war  ein  hölzer* 
ner  Füllkasten  angebracht,  der  zur  Aufnahme  der  Seifensfüne  diente. 
Die  Maschine  war  wie  gesagt  nur  für  Handbetrieb  eingerichtet  und  das 
Pilieren  damit  erforderte  viel  Zeit,  da  die  oben  eingeschütteten  Späne 
unten  sogleich  wieder  durchfielen  und  deshalb  immer  von  neuem  so- 
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lange  aufgebracht  werden  mußten,  bis  die  Seife  fertig  vor.  Da  man 
mit  Bolchen  einfachen  Maschinen  bei  größerem  Bedarf  natürlich  nicht 
leistungsfähig  war,  so  erfand  man  zunäohst  eine  Dreiwalzenmasohine, 
deren  zwei  erste  Walzen  die  Seife  aufnahmen  und  auf  eine  dritte  über- 
■trugen,  von  der  sie  alsdann  durch  einen  Messerapparat  abgestrichen 
wurde,  um  in  einen  untergestellten  Kasten  zu  fallen  und  äaim  immer 
wieder  von  neuem  auf  die  Maschine  gebracht  zu  werden.  Eine  solche 
Masoliine,  wie  sie  auch  heute  noch  als  Versuchsmaechine  von  der  Firma 
C.  E.  Rost  &  Co.,  Dresden,  gebaut  wird,  ist  aus  Fig.  155  erBichÜieh. 
Da  aber  auch  das  Arbeiten  mit  Maschinen  dieser  Bauart  noch  immer 
sehr  zeitraubend  war,  bo  konstruierte  man  schließlich  eine  Vierwal^en- 
masohine,  die  so  angeordnet  ist,  daß  die  vom  eingeschüttete  Seife  von 


Fig.  166.    Pilierm aschine  i Seifenreibe m aschine)  für  Verauchaiwecke, 


dem  ersten  Walzenpaare  aufgenommen,  von  der  zweiten  Walze  aber 
zugleich  auf  die  höher  gelegene  dritte  übertragen  wird.  Dies  wiederholt 
sich  von  der  dritten  nach  der  über  dieser  liegenden  vierten  Walze, 
die  nun  an  der  nach  vom  liegenden,  dem  ersten  Walzenpaare  zuge- 
kehrten Seite  zwei  Abstreichmesserpaare  besitzt.  Das  untere  dient 
dazu,  die  Seife  ans  der  Maschine  herauszubef ordern;  das  obere  hingegen 
liefert  die  Seife  in  den  Trichter  zurück,  der  bis  über  die  erste  Walze 
hinaus  gebaut  ist.  Der  Trichter  ist  wagerecht  in  zwei  übereinander- 
liegende Hälften  geteilt,  die  durch  eine  herausziehbare  Lade  getrennt 
sind.  Ist  das  Seifenqnantum  durchgemahlen  and  in  daa  obere  Trichtei- 
abteil  zurückgelaufen,  so  zieht  man  die  Lade  heraus,  nnd  die  Seife 
gelangt  dann  wieder  zum  ersten  Walzenpaare.  Soll  die  Seife  dann 
schließlich  aus  der  Maschine  herausgeliefert  werden,  so  wird  das  obere 
Abstrichmesserpaar  gelöst,  während  das  untere  vermittels  Schrauben 
an  die  Walzen  fest  angedrückt  wird.     Hierdurch  wird  die  Seife  abge- 
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strichen  tind  fällt  in  einen  unter  der  Ifsflchine  stehenden  Transport- 
kasten. 

Non  kann  man  das  hintere  Uesserpaar  wieder  ab-  and  das  vordere 
anstellen,  neue  Seife  in  den  Füllkasten  bringen  und  in  vorbeschriebener 
Weise  weiter  arbeiten.  Solche  vierwalzigen  Maschinen  eignen  räch 
jedoch  nicht  mehr  für  den  Handbetrieb,  da  sie  einen  ganz  bedeutenden 
Kraftaufwand  erfordern. 

Das  Prinzip  der  Übertragbar keit  der  Seife  von  einer  Walze  auf 
die  anderen  beruht  auf  der  angleichen  GeschwintUgkeit,  mit  der  die 
letzteren  in  Umlaof  gesetzt  werden. 

So  erfaßt  z.  B.  das  erste  Walzenpaar  die  Seife  und  zerquetscht  sie  der- 
art, daß  sie  an  der  zweiten  Walze,  die  sich  mit  größerer  Geschwindi^eit 
dreht  als  die  erste,  haften 
r  bleibt.  Eine  noch  grö- 
ßere Umgaogsgeschwin- 
digkeit  hat  wieder  die 
dritte  Walze,  weshalb 
die  Seife  bei  der  Abgabe 
von  der  zweiten  Walze 
an  dieser  haft«n  bleibt, 
and  ganz  derselbe  Fall 
wiederholt  sich  mit  der 
vierten  Walze,  die  am 
schnellsten  arbeitet.  Das 
Quantum  Seife,  das  diese 
vierte  Walze  an  die  Mes- 
ser abgibt,  repräBcntiert 
die  Leistung  der  ganzen 
Maschine  in  einem  be- 
stimmten Zeiträume. 

Fig.  lS6a  und  b  zei- 
gen zunächst  eine  Mahl* 
Fig.  IÖ61L    Pili«rniaBchin,  lUeifenreibemuchins       Maschine  mit  vier  Wal- 
mit  4  WaUen,  Seitenaiuicht).  zen.  Uiese  bat  em  Untec- 

geatell  aus  Gußeisen,  das 
aus  einem  Stück  besteht.  Daran  ist  das  erst«  Walzenpaar  B  und  0 
befestigt,  and  darüber  befindet  sich  der  Trichter  D,  in  welchen  die 
Seifengpäne  eingebracht  werden.  Auf  dem  Untergestell  befinden  sich 
zwei  schräg  stehende  Träger,  welche  die  Lagerständer  der  Walzen  F 
und  G  des  zweiten  Paares  umschließen,  deren  Arbeit  die  Seife  zuletzt 
unterworfen  wird.  Die  Lager  des  ersten  Walzenpaares  B  und  C  sind 
im  Innern  eines  Hohlraumes  angeordnet,  der  oben  von  der  Basis 
der  genannten  Träger  begrenzt  wird.  Das  Lager  von  C  ist  fest, 
^us  einem  Stück  gegossen  und  mit  dem  Lager  verbunden,  das  die 
Welle  H  trägt;  dagegen  ist  das  Lager  von  B  beweglich,  um  die 
Entfernung  der  beiden  Zylinder  voneinander  den  jeweiligen  Wün- 
schen entsprechend  einstellen  zu  können.  Dies  wird  sehr  leicht 
durch    zwei    Schrauben    erreicht,    die    in    die    Lager    selbst    einge- 
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schraubt  and  außen  mit  Handgriffen  d  versehen  sind,  die  ihre  Be- 
wegung ermöglichen. 

Die  Einrichtung  dea  oberen  Zylinderpaorea  iat  viel  komplizierter. 
Die  Achsen  dieser  Zylinder  ruhen  an  ihren  Enden  in  den  Lagern  die 
sich  innerhalb  der  lYäger  befinden.     Letztere  haben  an  der  dem  Zy- 
linder zugekehrten  Seite  eine  Fuge,  in  welcher  die  L^er  befestigt  sind. 
Die  Befestigung  der  letzteren  ist  eine  solche,  daß  sowohl  die  Entfernung 
der  Lager  F  und  Q,  wie  der  Lager  F  und  C  voneinander  reguüert  werden 
kann.    Der  obere  Teil  der  Träger  ist  beim  Gang  der  MaBchine  mit  einem 
festen  Deckel  bedeckt,  der  durch  zwei  Bolzen  befestigt  ist.     Durch 
diesen  Deckel  geht  eine  Welle  k  hindurch,  die  mit  dem  unteren  Ijager 
verbunden  ist.    Aber  noch  eine  zweite  Welle  L  geht  durch  die  beiden 
Lager  hindurch;  sie  istim  unteren  Teil  eingeschraubt,  während  der  durch 
den    oberen    hindurch 
gehende  Teil  glatt  ist. 
Hieraus  f  o^,  daß  k  und 
L  sich   um   sich  selbst 
drehen  können,  k,  wenn 
man  k^   dreht,    und  L 
dim;h  einen  Mechanis- 
mus, der  aus  einer  wage- 
rechten   Achse   f,    zwei 
Schrauben  ohne  Ende  f  ^ 
und  Triebrädern  g,  die 
auf  L  befestigt  sind,  be- 
steht.    Setzt    man   die 
beiden  Achsen  k  in  Be- 
wegung, so  bleiben  die 
unteren  Lager,    welche 
jene  umschUeßen,  unbe- 
weglich ,    während   sich 
die  beiden  oberen  Lager 

frei     bewegen     lassen. ■'^.     ..„,     „,,.  ,.       „  ., 

II-  »I.  >.,k  ^-j  j;.,T-~«    Flg.  166 b.    PiUeriDMcbine  [Seifenreibemascbine 
Hierdurch  wird  dieUge  „^  4  ^^^^^  Vorferwwcht). 

der  Zyunder  0  und  F 

zueinander  geregelt.  Der  letztere  bleibt  bei  dieser  Art  der  Bewegung 
unverändert  stehen;  dreht  man  dagegen  die  Welle  1,  indem  man 
auf  fj  drückt,  so  werden  die  unteren  lAger  und  der  Zylinder  F 
in  Bewegung  gesetzt,  während  der  Zylinder  G  unbewegUcb  bleibt. 
Werden  die  unteren  I^ger  nach  oben  bew^,  so  bewegt  sich  auch  die 
Welle  k,  die  oberen  Lager  und  der  Zyhnder  G  in  gleicher  Richtung  mit, 
während  die  Lage  des  letzteren  zum  Zylinder  F  bei  dieser  Bewegung 
nicht  geändert  wird.  Der  Verbindungsmechanismus  der  Wellen  L 
und  k  hat  eine  sogenannte  Isoliersohraube,  die  gestattet,  jede  dieser 
Wellen  einzeln  in  Bewegung  zu  setzen  und  dadurch  den  Parallelismus 
der  Wellen  zu  regeln. 

Der  Bewegungsmechanismus  selbst  besteht  aus  zwei  Riemenscheiben, 
die  auf  der  Achse  H  befestigt  änd,  und  einem  auf  derselben  Welle  be- 
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findlichen  Zahnrad  h,  das  mit  12  Zähnen  versehen  ist.  Dieses  Zahnrad 
greift  unmittelbar  in  ein  zweites  Zahnrad  i  mit  55  Zähnen  ein,  das  auf 
der  Achse  des  feststehenden  Zylinders  C  befestigt  ist.  Außerdem 
greift  das  Rad  i  in  ein  Rad  j  von  27  Zähnen,  das  auf  der  Achse  des 
Zylinders  F  befestigt  ist.  Die  Zylinder  G  und  B  erhalten  ihre  Be- 
wegung durch  die  Räder  k  und  1  von  57  und  51  Zähnen,  dagegen 
die  Zylinder  F  und  G  durch  die  Räder  m  und  n  von  51  und  42 
Zähnen.  Man  sieht  hieraus  leicht,  daß  die  Zylinder  eine  verschiedene 
Umdrehungsgeschwindigkeit  haben  müssen,  die  nach  dem  Vorstehen- 
den das  wesentlichste  Moment  für  die  eigenartige  Arbeitsweise  der 
Maschine  ist. 

Im  Betriebe  kommen  die  Seifenspäne  in  den  Trichter  D^  und  werden 
zuerst  von  dem  Walzenpaar  B  und  C  verarbeitet.  Sodann  gelangt  die 
Masse  zwischen  die  Zylinder  C  und  F  und  schließlich  zwischen  6  und  F. 
Auf  diese  Weise  ist  die  Seife  einmal  durch  die  Maschine  gegangen.  Wie 
schon  erwähnt,  ist  es  notwendig,  dieses  Verfahren  mehrere  Male  zu 
wiederholen,  weshalb  man  die  Seife  von  neuem  in  den  Trichter  gibt, 
was  dadurch  geschieht,  daß  die  den  Walzen  anhaftende  Masse  nach 
dem  Verlassen  der  Walze  G  aufgehalten  und  in  den  Rumpf  D  gebracht 
wird.  Das  Auffangen  der  Masse  bei  6  geschieht  mit  Hilfe  der  Schaber  N 
und  N^,  wovon  der  eine  glatt,  der  andere  gezahnt  ist.  Soll  die  Seife 
aus  der  Maschine  heraus,  so  bringt  man  an  die  Walze  G  zwei  Abstreicher 
0  und  P  an,  die  einen  nochmaligen  Durchgang  durch  die  Walzen  ver- 
hindern und  die  Masse  in  den  Kasten  Q  befördern. 

Von  der  Erwägung  ausgehend,  daß  es  unrationell  ist,  verschieden 
große  Arbeitsleistungen  von  gleich  großen  Walzen  ausführen  zu  lassen, 
und  um  die  Möglichkeit  zu  bieten,  weniger  Arbeit  von  kleinen,  mehr 
Arbeit  dagegen  von  größeren  Walzen  leisten  zu  lassen,  ist  man 
dazu  übergegangen,  Maschinen  zu  bauen,  deren  Anordnung  dies  be- 
rücksichtigt und  bei  deren  Bau  überhaupt  das  Bestreben  vorherrscht, 
verschiedene  im  Laufe  der  Jahre  als  Mängel  der  bisherigen  Maschinen 
erkannte  Eigentümlichkeiten  zu  beseitigen  und  an  deren  Stelle  Besseres 
und  Zweckentsprechenderes  zu  setzen.  Namentlich  die  von  der  Firma 
Wilh.  Rivoir  in  Offenbach  a.  M.  herausgebrachten  neuen  Maschinen 
sind  hier  in  erster  Linie  hervorzuheben,  weshalb  im  folgenden  näher 
auf  die  Eigentümlichkeiten  eingegangen  wird,  welche  diese  neuen 
Piliermaschinen  von  den  bis  jetzt  im  Gebrauche  befindlichen  älteren 
Systemen  unterscheiden.  Zunächst  ist  in  Berücksichtigung  der  oben 
erwähnten  Tatsachen  über  die  Notwendigkeit  verschieden  großer 
Walzen  der  Bau  der  letzteren  so  ausgeführt,  daß  sich  beispielsweise 
die  Durchmesser  der  kleinsten  und  größten  Walze  wie  287  :  410  ver- 
halten, während  die  Länge  der  Walzen  bei  einer  wie  bei  der  anderen 
immer  die  gleiche  innerhalb  der  Umrahmung  bleibt. 

Infolge  dieser  Anordnung  ergibt  sich  selbstverständlich  der  Vorteil 
einer  bedeutend  geringeren  Höhe  und  damit  zusammenhängend  ein 
wesentlich  geringeres  Gewicht  der  ganzen  Maschine,  außerdem  wird 
aber  auch  durch  die  niedrigere  und  gedrängtere  Bauart  an  Raum  ge- 
spart, und  den  älteren  Systemen  gegenüber  eine  wesentlich  leichtere 
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Bedienung  ermögliolit,  zumal  da  die  zur  Ingangsetzung  nötige  Kraft 
eine  geringere  sein  kann  als  bei  den  alten  Maschinen. 

Der  Fülltrichter  dieser  Piliermaschinen  ist  sehr  groß  gehalten,  so 
daß  er  zur  Aufnahme  größerer  Seifenquantitaten  als  bisher  hinreicht 
and  die  Möglichkeit  bietet,  größere  Mengen  einer  Seifensorte  in  einer 
Charge  fertigzustellen.  Diese  größere  Aufnahmefähigkeit  findet  jedoch 
ihren  Ausdruck  weniger  in  der  Höhe,  als  vielmehr  in  der  Breite  des 
Trichters,  so  daß  die  Bedienung  der  Maschine  trotzdem  eine  außer- 
ordentlioh  bequeme  ist. 

Besondere  Em^hnung  verdient  auch  die  hier  angewandte  Antriebs- 
weise der  Walzen,  da  im  Gegensatz  zu  der  bisherigen  bei  diesen  neuen 
Piliermaschinen  zunächst 
diejenigen  Walzen  durch 
die  Antriebswelle  ange- 
trieben werden,  welche 
die  größte  Umdrehungs- 
geschwindigkeit besitzen. 
Durch  die  zwischen  den 
Walzen  vermittels  der  Sei- 
fenschicht  stattfindende 
Reibung  sucht  nun  die 
schneller  gehende  Walze 
die  langsamer  gehenden 
mitzureißen,  wodurch  die 
Zahnräder  entlastet  wer- 
den und  wiederum  eine 
Ersparnis  an  Betriebs - 
kraft  erreicht  wird.  Die 
Maschine  seibat  ruht  auf 
einer  starken  aus  einem 
Stück  gegossenen  Funda- 
mentplatte, die  Stellung 
der  lÄgerböcke  ist  sicher 

und  unverrückbar,  so  daß  f  jg.  157,  Kleinere  Piliennascbine  mit  3  WbImu. 
Verschiebungen  derlAger 

und  Klemmung  der  Wellen  in  ihnen  ausgeschlossen  sind.  Da  die 
Zahnräder  ferner  mit  gefrästen  Zähnen  versehen  sind,  so  laufen  diese 
Piliermaschinen  leicht  und  vollkommen  geräuschlos. 

Die  Walzen  der  Maschine  sind  aus  grünem  Syenit  (Diorit- Porphyr) 
hergeBtellt,  der  sich  für  den  gegebenen  Zweck  wegen  seiner  Härte,  Fein- 
kömigkeit  und  großen  Gleichmäßigkeit  als  ein  besonders  vorzüghches 
Material  be^t^hrt  bat. 

Die  Abstreichmesser  sind  in  der  Weise  angeordnet,  daß  man  je 
ein  Messerpaar  durch  Betätigung  eines  Handrades  oder  mittels  Um- 
legen eines  Handhebels  zugleich  ganz  gleichmäßig .  andrücken  bzw. 
lösen  kann.  Die  Abnutzung  der  beiden  Messer  erfolgt  hierdurch  eben- 
falls gleichmäßig,  was  bei  der  bisherigen  Anordnung  nicht  möglich 
war,  weil  jedes  Messer  einzeln  angedrückt  und  gelöst  werden  mußte. 
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Die  besprochesen  liaschinea  werden  sowohl  nut  3  als  aach  mit 
4  Walzen  gebaut,  wobei  za  bemerken  ist,  daß  die  Seife,  um  fertig  m 
Bein,  eine  dreiwalzige  Maschine  selbBtTerständlich  öfter  paBsieren  maß, 
als  eine  solche  mit  4  Walzen.  In  der  B^el  ist  es  notwendig,  daB  eine 
Seife,  die  auf  einer  vierwalzigen  Maschine  4  Touren  za  machen  nötig 
hat,  eine  Haachine  mit  3  Walzen  sechsmal  passieren  muß. 

f^.  157  stellt  eine  dreiwalzige  und  Fig.  158&  eine  vierwalzige  Pilier- 
maacbine  von  Wilfa.  Rivoir  dar,  f^.  158b  dieselbe  Maschine  in  ihre 
Teile  zerlegt. 


Fig.  ]ö8a.    Moderne  groß«  Piliermaschina  mit  4  Walzen  (Bückansicht). 

Der  Peloteuse  oder  Seifenstrangprease  kommt  die  Aufgabe 
zu,  die  in  der  Filiermaschine  gemahlene,  gefärbte  und  parfümierte 
Seife  wieder  zu  einer  festen,  zusammenhängenden  Masse  zu  ballen  und 
in  Gestalt  von  Riegeln,  die  in  beliebig  große  Stücke  geteilt  werden, 
zur  Presse  zu  liefern.  Zur  Erreichung  dieses  Zweckes  bediente  man  sich 
früher  der  verschiedenartigsten  Maschinen,  die  in  ihren  wesentlichsten 
Teilen  aus  Hohlzylindern  bestanden,  die  vertikal  auf  einem  Gestell 
ruhten  und  an  ihrem  Ausgangaende  mit  auswechselbaren  Mundstücken 
versehen  waren.  Der  Zylinder  wurde  mit  einer  abgewogenen  Menge 
Seife  gefüllt,  die  mittels  eines  in  den  Zylinder  genau  eingepaßten,  dicht 
abschließenden  Kolbens  durch  Hand-  oder  Maschinenbetrieb  zusammen- 
gepreßt und  durch  die  erwähnte  Mundöffnung  in  Form  von  Riegeln 
herausgepreßt  wurde,  um  dann  gpteilt  zur  weiteren  Verarbeitung  unter 
die  Seifenpresse  zu  kommen.     Heute  gibt  man  aber  ganz  allgemein 
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den  kontinuierlich  arbeitenden  Strangpressen  den  Vorzug,  die  sofort 
nach  EinfüUung  der  Seife  zu  arbeiten  beginnen  und  ein  fortwährendes 
Nachfüllen  gestatten,  ohne  daß  eine  besondere  Zuaammenpressung  und 
eine  zeitweilige  Außerbetriebsetzung  der  Maschine  nötig  wäre.  Die 
Strangpresse  besteht  aus  einem  auf  dem  Fußboden  fest  montierten, 
eisernen  Tischgestell,  auf  welchem  ebenfalls  ein  mit  Einfülltrichter 
versehener  Hohlzylinder  horizontal  befestigt  ist.  Dieser  Zylinder  ist 
mit  einer  durch  seine  liängsachae  hindurchgeführten  Schneckenwelle 
versehen,  die  ihren  Antrieb  von  hinten  durch  Zahnräder  erhält.  Der 
vordere  Teil  des  Zylinders  ist  konisch  und  besitzt  an  seinem  Endpunkte 
einen  Doppelmantel,  der  zur  Aufnahme  von  Wasser  dient,  das  durch 
Dampf  oder  in  sonst  geeigneter  Weise  erhitzt  werden  kann,  was  sur 
EIrzielung  einer  glatten  und  blanken  Oberfläche  der  Seifenriegel  not- 
wendig ist.  Auf  der  oberen  Seite  des  äußeren  Mantels  befindet  dch 
daher  eine  eventuell  verschließbare  EinguBöffnung,  auf  der  Unterseite 


Fig.  158b.    Moüern«  groüe  PUiermaiohine  mit  4  Walzen  in  ihr«  TeUe  lerlegt. 

ein  Ablaufhahn,  der  zur  Entleerung  des  Wassers  nach  stattgehabtem 
Gebrauche  dient.  Die  Mündung  des  vorderen  Konus  ist  mit  einer 
Vorrichtung  versehen,  die  ein  Auswechseln  der  Mundstücke  gestattet, 
die  die  Stärke  und  Form  der  austretenden  Seifenriegel  regulieren.  Die 
im  Innern  des  Zylinders  rotierende  Sohneckenwelle,  die  sich  nach  vom 
verjüngt,  reicht  nur  bis  zu  einem  bestimmten  Punkte  in  den  vorderen 
Konus  hinein.  An  dieser  Stelle  wird  vor  der  Schneckenwelle  eine  runde, 
mit  vielen  Öffnungen  versehene  Scheibe  eingesetzt,  die  den  vorderen 
Teil  des  Konus  von  dem  hinteren  Räume  abschließt.  Wenn  nun  die 
Schnecke  die  Seife  nach  vorn  transportiert,  so  muß  diese  die  Offnungen 
der  genannten  Scheibe  passieren  und  preßt  sich  dann  im  vorderen  Teil 
des  Konus  so  fest  zusammen,  daß  sie  die  Strangpresse  in  Form  eines 
homogenen,  dichten  und  festen  Stranges  verläßt.  Behufs  bequemer 
Reinigung  ist  der  Konus  mit  einer  Vorrichtung  versehen,  die  seine 
Öffnung  und  ein  Vorziehen  der  Schnecken  welle  ermöglicht. 

DieStrangpressenwerdenin  verBoIdedenenGröQen  gebaut,  sodaß  sieden 
Anforderungen  sowohl  kleinerer,  als  auch  größerer  Betriebe  entsprechen. 
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Fig.  159a  und  b  zeigen  eine  SeiienatraogpreBse  init  Sctmeckenwelle 
älterer  Konstruktion.     Durch  den  Trichter  Bj  wird  die  Seife  einer 


Fig.  Iö9«.  Figf.  169b. 

Q,uenalinitt  und  Bückansicbt  einer  SeifenstrangpresBe. 

Schnecke  A  zugeführt,  die  bei  allmählich  abnehmeiider  Steigung  such 
derart  veijüngt,  daß  der  sie  umBchließende  Gußmantel  Ä^  einen  durch 


Fig.  160a.    Seifenstrangpresse. 

Drehung  eines  Parallelstückes  erzeugten  Rotationskörper  bildet.    Die 
von  der  sich  drehenden  Schnecke  fortgeschobene  Masse  wird  deshalb 
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stark  zuBammengepreBt  asd  schließlich  durch  ein  Öitter  &  in  das  aus- 
Tcchsetbare  Hundstüok  I  gedrückt,  das  mit  einer  Doppelwand  umgeben 
ist.  Der  zwischen  dieser  doppelten  Wandung  freibleibende  Baum 
wild  von  Wasser  durohsttömt,  daa  durch  einen  Gasbrenner  erwärmt 
wird.  Die  Seife  verläßt  schließlich  das  Mandstüok  durch  die  kteis- 
förmige,  in  dem  aufgeschraubten  Deckel  befindliche  Öffnung  I  in 
Form  eines  gleichmäßigen  Stranges. 

Die  Schnee kenachse  C  erhält  ihre  Drehung  durch  die  Schraube  B 
und  das  Wurmrad  F,  die  von  einem  Glehäuse  gänzlich  umschlosaeo 
sind.  Der  Preßmantel  A^  wird  gegen  den  Gestellteil  B  durch  vier 
Schrauben  o  gehalten  und  von  einer  gegabelten  Stütze  J  getragen,  an 
welche  das  Zahnlager  H  angepreßt  ist.  Nach  dem  Lösen  der  Schrauben  o 
läßt  sich  mit  Hilfe  des  durch  das  Handrad  M  drehbaren  Getriebes  L, 
das  in  den  mit  Zähnen  versehenen  Bogen  H  greift,  der  Preßmantel  in 
die  punktierte  Lage  (IHg.  169a)  brin- 
gen, worauf  seine  Reinigung  be- 
quem vorgenommen  werden  kann. 

Fig.  160a  zeigt  eine  Seif  enstrang- 
presse  modemer  Konstruktion,  wie 
sie  von  der  Firma  W.  Rivoir  in 
Offenbach  gebaut  wird. 

Wenngleich  die  meisten  Seifen- 
atrangpressen  so  eingerichtet  sind, 
daß  die  rotierende  Schnecke  die  ge- 
mahlene Seife  selbsttätig  ergreift, 
so  ist  es  doch  häufig  nötig,  das  Ma- 
terial nachzustoßen,  um  ein  einiger- 
maßen gleichmäßiges  Eintreten  in  Fig.  160b. 
die  Schnecke  zu  erreichen.     Diese 

Operation  ist  gefährlich,  zumal  diie  Arbeiter  sie  meist  unnötigerweise 
mit  der  Hand  vornehmen.  Viele  Strangpressen  und  dabor  mit  einem 
automatischen  Stampfwerk  ausgestattet,  welches  das  Nachfüllen  der 
Seife  erleichtert  und  dafür  Bongt,  daß  die  in  den  Trichter  gebrachte 
Seife  gleichmäßig  von  der  Sohnecke  aufgenommen  wird.  Neuerdings 
hat  man  auch  eine  wesentliche  Verbesserung  dadurch  getroffen,  daß 
man  an  Stelle  des  Stampf  werkea  zur  zwang^uf  igen  Speisung  der  Schnecke 
eine  Speisewalze  (Fig.  160b)  anordnete,  welche  gegen  dieSohnecke  läuft 
und  ihren  Zweck  vorzüglich  erfüllt. 

Der  Finfülltrichter  der  Strangpresse  wird  meist  sehr  groß  gebalten, 
so  daß  man  große  Mengen  Seife  gleichzeitig  hineingeben  kann,  und  ein 
Nachhelfen  oder  Nachstopfen  von  Hand  in  jeder  Weise  überflüssig  wird. 

In  Fig.  161  ist  eine  Strangpresse  für  größere  Leistungen,  die  von 
der  Firma  0.  E.  Rost  Sc  Co.,  Dresden  geliefert  wird  und  durch  ihr 
gefälliges  Ausseben  anspricht,  abgebildet. 

Eine  Besonderheit  dieses  Modelies  ist,  daß  der  Einschüttkasten 
durch  Gelenke  auf  der  einen  und  eine  leichte  lösbare  Feststellvorrichtung 
auf  der  anderen  Seite  leicht  umlegbar  eingerichtet  ist,  um  die  Eintritts- 
öffnung in  den  Preßzylinder  und  dieSpeiaewalze  gut  zug^ngUcbzu  machen. 

Bchrtnlh,  UftnUach  d«i  3«if«nr«biikktlon.    i.  AdB.  39 
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Die  Förderaohnecke  kann  infolge  ihrer  zylindrischen  Form  Leicht 
aus  dem  Preßzylinder  herausgezogen  und  wieder  ordnungsgemäß  ein- 


gesetzt werden,  so  daß  die  gründliche  Reinigung  der  Strangpresse  nach 
Aibeitsbeendigung  oder  vor  Verarbeitung  einer  anderen  Seifensorte 
sehr  erleichtert  wird. 
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Die  aus  der  Strangpreeee  kommenden  Seifenriegel  mÜBBen,  ehe  sie 
onter  die  Fresse  gelangen,  in  Stüoke  geteilt  werden.  Miui  bedient  sich 
zu  diesem  Zwecke  ziemlich  allgemein  aoloher  Maschinen,  welche  für 
Fußbetrieb  eingerichtet,  ein  fräes  Arbeiten  mit  beiden  Händen  ge- 
statten*). Daneben  hat  man  aber  auch  StückenschaeidemsBchinen 
konstruiert,  welche  unter  Umgehung  jeder  Menscbenkraft  das  Schnei- 
den der  aus  der  Strangpresse  kommenden  Seiferiegel  in  beliebig  lange, 
stets  gleich  schwere  Stücke  bewerkstelligen. 


Fig.  162. 

Eine  solche  automatische  Stückechneidemaachine  von  Rivoir  ist 
durch  die  Fig.  162  und  I63a  und  b  dargestellt.  Sie  besteht  in  der 
Hauptsache  in  einer  horizontalen,  in  ihren  Lagern  in  der  Längsrichtung 
verschiebbaren  Welle  e  (Fig.  163),  auf  welcher  das  mit  zwei  Schneide- 
drähten n  bespannte  Schneiderad  /,  der  Anschlag  d,  eine  mit  zwei  Ao- 
schlagarmen  i  versehene  Scheibe  ff  und  eine  Federbandkuppelung  l 
befestigt  sind.  Letztere  steht  mit  der  auf  der  nicht  rotierenden  Welle  e 
durch  Riemen  angetriebenen,  ununterbrochen  rotierenden  Riemen- 
scheibe h  in  Wechselwirkung.     Wenn  nun   der  aus  der  Strangpresse 

'1  Vgi,  Figar  71. 
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kommende  und  über  die  Führungen  a  nnd  &  in  die  Schneideniaschme 
eintretend^  Seifenstrang  gegen  den  in  seiner  Längerichtmig  beliebig 
und  genau  auf  Beinen  Abstand  vom  Schneidedraht  n,  also  auf  Stücken- 


Fig.  163b.    Grundriß. 
Fig.  163k  uDd  b.    Autoroatisohe  Stüokenuihiieideiiiaaohiiie. 
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Wagd,  einetellbaren  Anschlag  d  stößt  and  diesen  Anschlag  zurück- 
schiebt, ao  wird  auch  die  mit  dem  Anschlag  fest  verbundeiie  Welle  e 
mit  allen  auf  ihr  befestigteo  in  der  Längsrichtung  zurück,  also  nach 
rechts  geschoben,  was  die  Betätigung  der  Bandkuppelung  und  damit 
die  Drehung  der  Welle  durch  die  Riemenscheibe  h  und  folglich  das 
Abachoeiden  des  Seifenstückes  durch  den  Schneidedraht  n  des  eben- 
falls in  Drehbewegung  versetzten  Schneiderades  /  zur  Folge  hat  Durch 
die  besondere  Form  der  Scheibe  g  und  die  Betätigung  des  Anschlages  o 
wird  hierbei  das  abgeschnittene  Seifenstück  frei  und  fällt  auf  das 
TraospoTttuch  herab,  während  gleichzeitig  durch  den  von  einer  Spiral- 


Fig.  164.    Autom&tiBobe  StückenacbDeidemuchine.  • 

feder  gezogenen  Hebel  m  das  ganze  System  wieder  in  seine  Ursprungs- 
steUung  (also  nach  links)  zurückgeschoben,  die  Kuppelung  ausgeruckt 
und  die  Drehbewegung  der  Welle  aufgehoben  wird,  wobei  zugleich 
der  gegen  den  Anschlag  k  anschlagende  Arm  i  der  Scheibe  g  dafür 
sorgt,  daß  die  Welle  gerade  eine  halbe  Umdrehung  macht.  Hiermit 
steht  dann  die  Maschine  wieder  in  der  Ursprungsstellung  und  ist  für 
das  Abschneiden  eines  weit«ren  Stuckes  bereit.  Die  Maschine  schneidet 
also  bei  jeder  halben  Umdrehung  der  Welle  e,  deren  Umdrehung  der 
Seifenatrang  selbst  veranlaßt,  von  dem  Seifeostrang  ein  Stück  ab, 
dessen  Lauge  dem  einstellbaren  Abstände  des  Anschlages  d  vom 
Schneidedrahte  n  entspricht. 

Auch  C.  E.  Rost  &  Co.  in  Dresden  haben  eine  mit  der  Strangpresse 
unmittelbar  in  Verbindung  stehepde  automatische  Seifenstrang-Ab- 
sohneidemaschiue  hergestellt  (Fig.  164).     Die  Arbeitsweise  dieser  Ma- 
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schine  ist  etwa  die  folgende:    Der  aus  dem  Stiangpreesenmandstfick 
herrortreteade  Seifenstrang  stößt  gegen  eine  an  der  Abschneidema- 
scfaine   vorhandene    Längen- Einatellvorrichtang  nnd    verechiebt   diese 
hl  der  Bewegung&richtung  solange,  bis  die  gewünschte  Stücklänge  er- 
reicht ist.     In  diesem  Moment  fällt  eine  Klinke  in  den  Anthebsnecha- 
nismas  ein  nnd  bewirkt  eine  entsprechende  Drehung  des  zweiarmigen 
Schneidebägels,   der  nunmehr  ein  Seifenstück  von  der  Seifenstange 
abschneidet.     Da  sich  letztere  natorgemäß  unant«rbrochen  aus  dem 
Pressenmondstück  heraus  fortbewegt,  maß  der  Schneidebngel  während 
des  Durchschneidens  in  der  Strangrichtung  mitwandem,   nm  einen 
genau  rechtwinkligen  Schnitt  ausziüführen.     Danach  aber  geht  et  in 
seine  Anfangsstellung  zu* 
rück    und    i«t    für    die 
Ausführung  des  nächsten 
Schnittes  bereit. 

Wie  schon  eingangs 
erwähnt'),  ist  man  im 
Lauf  der  Zeit  dazu  über- 
gegangen, den  Erstar- 
rungs- undTrockenprozeß 
der  Seife  durch  besondere 
Vorrichtungen  abzukür- 
zen, und  besonders  die 
Feinseifenindustrie  bat 
Fig.  165.  Trockenapparat  mit  Aufgabe  ron  Seiren-  ein  großes  Intercase,  die 
platlAD  oder  RieEeln  tod  dem  üMr  dem  Apparat  .  -  e^.*..!. 

^  (telegenen  Sioekwerk  au..  ^'^        ^^"^   gewonnenen  Erfah- 

rungen nutzbringend  an- 
zuwenden, weil  sie  bei  der  Herstellung  pilierter  Seifen  Grundseifen 
mit  einem  äußerst  geringen  Wassergehalt  benötigt.  Eb  bietet  daher 
auch  einen  wesentlichen  Vorteil,  die  den  verschiedenartigen  Kühl- 
apparaten entnommenen  Platten  unmittelbar  einem  Trockenapparst 
zuzuführen.  Die  Anordnung  solcher  Trockenapparate  (Fig.  165)  ist 
der  Firma  C.  E.  Rost  &.  Co.  in  Dresden  geschützt  und  wird  von  ihr 
als  Spezialität  zur  Ausführung  gebracht.  Unmitt«lbar  über  der 
Walzenmaachine,  die  dem  Apparat  selbst  die  Seife  zuführt,  und  zwar 
meist  in  dem  übet  der  Maschine  gelegenen  Stockwerk,  ist  eine  Zer- 
kleinerungsmaschine angeordnet,  die  die  unzert«ilten  Seifenplatten 
aufnimmt,  in  Späne  schneidet  und  diese  in  den  Einschüttkasten  der 
Walzenmaechine  fallen  Inßt. 

In  größeren  Betrieben,  besonders  aber  in  solchen,  die  ohne 
Kühlanlage  arbeiten,  ist  es  naturgemäß  das  Einfachste,  dem 
Trockenapparat  die  Seife  in  flüssigem  Zustande  zuzuführen,  in 
dessen  Kühlwalzwerk  erstarren  zu  lassen  und  hierauf  in  der  be- 
kannten Weise  zu  trocknen.  Auch  diese  Bauart  wird  von  der  vor- 
genannten Firma  als  Spezialität  ausgeführt  und  ist  hier  durch  Fig.  166 
veranschau  licht. 

i)  Vgl.  S.  232. 


Fig.  167a  und  b  zeigen  die  Einzelheiten  eines  Kühlwalzwerkes, 
wie  es  an  den  Gmndseifen-Kühl-  und  Trockenapparaten  angebracht 
ist.    Die  Kühlvolzen  und  paarweise  übereinander  angeordnet,  die  Seife 


£S^ 
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fließt  dem  oberen  Walzenpaare  zu,   wird  dorch  Abstjviohmesaer  ab- 
geetrichen,  und  fällt  alsdann  in  das  nächste  Walzenpaar. 

Der  Vorteil  dieser  Anordnung  li^  darin,  daß  die  Waisen  sehr  leicht 
umstellbar  sind,  unbedingt  die  ilinen  zugeführte  Seife  aufnehmen  und 
weitei^ben,  ohne  daß  irgendwelche  Gelegenheit  zu  Stockungen  ge- 
tmten  ist.  Einige  andere  Systeme  arbeiten  auch  mit  mehr  als  zwei 
Walzen  hintereinander,  so  daß  sich  die  Seife  von  der  zweiten  Walze 
auf  die  dritte  und  von  der  dritten  auf  die  vierte  und  so  fort  übertragen 
muß.  Hierbei  ist  es  jedoch  außerordentlich  schwer,  die  Walzen  so  genaa 
einzustellen,  daß  die  Übertragung  richtig  erfolgt. 


Fig.  167  ft.    Kühlwalzwerk  für  flüsiig«  UraodMife. 

Die  Walzen  selbst  sind  als  Hohlwalzen  ausgebildet  und  werden  von 
Kühlwasser  durchflössen,  doch  sollen  üe  nicht  völlig  kalt  gehalten 
werden,  da  eine  Erwärmung  bis  zu  einem  gewissen  Grade  durchaus 
vorteilhaft  ist.  Denn  die  Seife  soll  schon  auf  dem  Kühlwalzwerk  einen 
wesentlichen  Prozentsatz  an  Wasser  verheren,  da  ein  Tiockenapparat 
mit  Kfihlwalzwerk  ungefähr  20  %  mehr  leisten  muß,  als  derselbe  Appa- 
rat, dem  in  der  Form  gekühlte  und  auf  der  Spanhobelmaschine  zer- 
kleinerte Seife  zugeführt  wird. 

Der  Bau  des  eigentlichen  Trockenapparates  selbst  ist  der  gleiche, 
ob  gekühlte  Platten  oder  flüssige  Seife  getrocknet  werden  sollen.  In 
einem  allseitig  dicht  abgeschlossenen  Gehäuse  sind  mehrere  Transport- 
tüoher  übereinander  angeordnet,  aiif  deren  oberstes  die  zu  trocknende 
Seife  in  Form  von  Spänen  zuerst  gelangt.  Auf  diesem  Tuch  wird  die 
Seife  in  horizontaler  Richtung  fortbewegt,  fällt  am  Ende  des  ersten 
Tuches  auf  das  zweite  und  dritte  und  gelangt'  schließlich  in  onen  im 


Filiert«  Seifen. 


Trookenranme  untergebrachten  Wagen  oder  durch  eine  Öffnung  ins 
Freie,  nachdem  ihr  durch  eingeführte  Trookenloft  etwa  20  %  an  Feuch- 
tigkeit entzogen  worden  Bind. 


Die  Zuführung  der  Trockenluft  erfolgt  durch  einen  Ventilator,  der 
entweder  saugend  oder,  weniger  Torteühi^t,  drückend  wirkt.    Vor  der 
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Berührang  mit  der  Seife  wird  die  Trockenluft  in  einem  Rippenrohr- 
system  angewärmt  und,  nachdem  sie  den  Trockenraum  von  unten 
nach  oben  durchströmt  hat,  an  der  höchsten  Stelle  abgesaugt.  Hier- 
durch wird  erreicht,  daß  die  auf  dem  untersten  Transporttuch  befind- 
liche, bereits  weitgehend  vorgetrocknete  Seife  nur  mit  der  eben  aus 
der  Heizkammer  austretenden,  für  Feuchtigkeit  besonders  aufnahme- 
fähigen Luft  in  Berührung  kommt  und  daher  noch  vollends  getrocknet 
wird,  während  das  oberste  Transporttuch,  auf  dem  die  noch  nasse  und 
weiche  Seife  liegt,  lediglich  von  der  bereits  fast  mit  Feuchti^eit  ge- 
sättigten abziehenden  und  abgekühlten  Luft  berührt  wird. 

Die  Firma  C.  E.  Rost  &  Co.  in  Dresden  verwendet  zu  ihren  mecha- 
nischen Seifentrockenapparaten  ein  besonders  luftdurchlässiges  Spe- 
zialgewebe,  welches  ohne  Führungsketten  einwandfrei  arbeitet  und 
wesentlich  dauerhafter  ist  als  die  sonst  üblichen  drahtgazeartigen 
Transporttücher  mit  den  engen  Maschen,  die  sich  sehr  leicht  mit  Seife 
verschmieren  und  dann  nicht  mehr  genügend  luftdurchlässig  sind. 

Den  gegebenen  Raum-  und  Betriebsverhältnissen  kann  bei  Anord- 
nung der  Trockenapparate  in  den  meisten  Fällen  ohne  Schwierigkeit 
Rechnung  getragen  werden.  Bei  niedrigen  Betriebsräumen  werden 
weniger  Transporttücher  übereinander  angeordnet,  die  dann  aber 
länger  und  breiter  sein  müssen,  um  die  erforderliche  Trockenfläche  zu 
erzielen.  Die  Aufgabe  der  Seife  kann  dann  von  dem  über  dem  Appa- 
rate gelegenen  Stockwerke  aus,  die  Entnahme  der  getrockneten  Seife 
von  dem  tiefer  gelegenen  erfolgen.  Bei  hohen  Räumen  dagegen  werden 
vorteilhafterweise  mehr  Transporttücher  übereinander  angeordnet, 
um  die  verfügbare  Höhe  auszunutzen  und  an  Grundfläche  zu  sparen. 

Fig.  168  stellt  den  neuesten  Trockenapparat  von  Rivoir  mit  darauf 
montiertem  Kühlwalzwerk  dar,  dessen  Vorteile  im  wesentlichen  dadurch 
gegeben  sind,  daß  ein  Ventilator  (oder  zwei  Ventilatoren)  am  einen  Apparat- 
ende derart  angeordnet  ist,  daß  die  Luft  zwischen  den  Rippen  der  Heiz- 
körper hindurch  den  Apparat  in  Längsrichtung  durchströmt.  Die  Trocken- 
luft findet  bei  dieser  Anordnung  nur  sehr  geringen  Widerstand  im  Apparat 
und  durchfließt  letzteren  in  großer  Menge  unter  günstiger  Ausnutzung 
der  Ventilatorleistung,  so  daß  alle  Transporttücher  dabei  gleichmäßig 
bestrichen  werden. 

Die  Apparate  dieses  neuen  Systenxs  haben  sich  in  der  Praxis  gut 
bewährt.  Ihr  Nutzeffekt  soll  höher  als  der  anderer  Systeme  sein,  so  daß 
bei  gleicher  Leistung  Dampf-  und  Kraftverbrauch  geringer  sind  als  früher. 

Der  Apparat  selbst  besteht  aus  einem  Kühlwalzwerk  mit  1—3  Paar 
Walzen  aus  Kruppschem  Hartguß,  der  wegen  der  Glashärte  seiner 
Oberfläche  den  Gebrauch  von  scharfen  Abstreichmessem  aus  Stahl  er- 
laubt, die  zur  Erzielung  dünner,  leicht  durchtrocknender  Späne  un- 
erläßlich sind.  Die  Walzen  und  ihre  Wellen  sind  hohl  und  mit  Stopf- 
büchsen und  Rohranschlüssen  für  das  Kühlwasser  versehen.  Behufs 
innerer  Reinigung  sind  die  Walzen  von  den  Wellen  abnehmbar.  Das 
Kühl  Walzwerk  kann  selbstverständlich  ohne  weiteres  auch  zur  Ver- 
arbeitung gehobelter  Grundseifön  benutzt  werden,  indem  man  zweck- 
mäßigerweise   über    dem   Kühl  walz  werk    eine  Spanhobelmaschine   an- 
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ordnet,   die  die   in  Riegeln  oder  Platten  zugeführte  Seife  in  Späne 
zerkleinert. 

Das  Transporttuch  besitzt  eine  Breite  von  1,5  m.  Die  Einzeltücher 
bestehen  aus  starkem,  dichtem  Segeltuch,  sind  an  den  Kanten  verstärkt 
und  an  Treibketten  angenietet,  welche  die  Tücher  zwangläufig  führen. 
Außerdem  sind  die  Tücher  von  zahlreichen  Tragwalzen  aus  nahtlosem, 
gezogenem  Stahlrohr  im  Abstand  von  nur  etwa  600  mm  von  Walze  zu 
Walze  abgetragen.  Der  Antrieb  erfolgt  auf  beiden  Apparatenden,  derart, 
daß  immer  die  oberen  Kettenpaare  (d.  h.  die  die  Seife  tragenden  Tuch- 
teile) die  gezogenen  und  gestreckten  sind.  Die  Anordnung  von  Ketten 
und  Tragwalzen  erlaubt  es,  die  Tücher  ohne  jede  Spannung  ganz  locker 
laufen  zu  lassen,  wodurch  jegliche  Beanspruchung  derselben  vermieden 
ist  und  eine  unbegrenzte  Haltbarkeit  erzielt  wird.  Die  nutzbare  Ober- 
fläche der  Tücher  ist  so  groß  bemessen,  daß  die  Seife  sich  nicht  zu 
dicht  schichtet,  jeder  einzelne  Span  von  der  Trockenluft  genügend 
getroffen  werden  kann  und  die  Trocknung  bei  nicht  zu  hoher  Tem- 
peratur durchgeführt  wird,  um  der  Farbe  der  Seife  nicht  zu  schaden. 
Die  Schichtung  der  Seife  erfolgt  in  nur  1,3  m  Breite,  damit  beiderseits 
ein  freier  Rand  bleibt  und  keine  Seife  herunterfallen  und  verloren 
gehen  kann. 

Nach  dem  Passieren  der  Hälfte  der  Transporttücher  wird  die  Seife 
nochmals  durch  ein  Zwischenwalzwerk  mit  zwei  für  Wasserkühlung 
eingerichteten  Walzen  zermahlen,  um  Späne  mit  einer  neuen  Ober- 
fläche zu  bilden  und  dadurch  eine  noch  gleichmäßigere  Trocknung  zu 
erzielen. 

Die  Heizungsanlage  wird  aus  Spezialheizkörpem  gebildet,  die  aus 
nahtlosen  Stahlrohren  mit  angepreßten  Bippen  bestehen  und  voll- 
kommen frei  von  Dichtungsstellen,  in  Gruppen  autogen  zusammen- 
geschweißt und  so  übereinander  und  nebeneinander  angeordnet  sind, 
daß  sie  einzeln  abgestellt  und  die  Temperaturen  im  Apparat  genau 
einreguliert  werden  können.  Ein  oder  zwei  Ventilatoren  von  großem 
Flügeldurchmesser  sorgen  für  die  notwendige  Luftzirkulation. 

Das  Ganze  ist  auf  und  in  ein  Gehäuse  aus  Hartholz  montiert,  das 
stark,  dicht  und  exakt  gearbeitet,  größtenteUs  mit  Fenstern  versehen 
ist,  um  das  Innere  des  Apparates  stets  vor  Augen  zu  haben. 

Sämtliche  Lager  am  Apparat  sind  Kugellager,  auch  die  zahlreichen 
Tragwalzen  der  Tücher  laufen  auf  Kugeln,  wodurch  leichter  Gang  und 
geringer  Kraftbedarf  erzielt  und  der  Verschmutzung  des  Apparates 
und  der  Seife  durch  Schmieröl  vorgebeugt  ist. 

Der  Antrieb  des  Apparates  kann  von  einer  Transmission  aus  er- 
folgen, doch  ist  ein  direkter  elektrischer  Antrieb  im  allgemeinen  vor- 
zuziehen. In  letzterem  Falle  ist  ein  Motor  zum  Antrieb  des  Kühl- 
walzwerkes, des  Tüchermechanismus  und  des  Zwischenwalzwerkes,  ein 
zweiter  Motor  zum  Antrieb  des  Ventilators  oder  der  Ventilatoren  er- 
forderlich, die  beide  auf  dem  Apparatgehäuse  Platz  finden. 

Fig.  169  zeigt  im  Schnitt  den  Dispositionsplan  für  eine  moderne 
mittelgroße  Fabrik  pilierter  Seifen.  Links  ist  die  Siederei  angedeutet. 
Die    zur  Verarbeitung   bestimmten   öle   und   Laugen   werden   durch 
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Mont^*U8  oder  Pampe  den  aber  den  Siedekessel  angeordneten  Laugen- 
und  Ölbehältern  zugeführt,  um  von  da  aus  nach  Bedarf  den  Siede- 
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kesseln  zuzufließen.  Die  abgesetzte  Kernseife  wird  mittels  Schwenkrohr 
aus  dem  Siedekessel  abgelassen,  fließt  einem  mit  Sieb  yersehenen 
Pumpen vorbehälter  zu,  und  die  darunter  angestellte  Seifenpumpe 
pumpt  die  Seife  in  den  Seifenyorratsbehälter  im  obersten  Sto^werk 
der  Feinseifenfabrik. 

Vom  Seifenvorratsbehälter  fließt  die  Seife  dem  Kühlwalzwerk  des 
Trockenapparates  zu,  verläßt  den  Trockenapparat  in  Form  getrockneter 
Späne  und  zwar  derart,  daß  sie  durch  die  Greschoßdecke  hindurch 
in  große  Sammelräume  fällt.  Für  zwei  Qualitäten  Grundseife  sind 
zwei  Sammelräume  nebeneinander  angeordnet,  die  nach  Wunsch  ab- 
wechselnd vom  Trockenapparat  aus  beschickt  werden  können.  Es  ist 
notwendig,  diese  Sanmielräume  so  groß  zu  halten,  daß  die  getrockneten 
Seifenspäne  sich  in  lockeren  Haufen  sammeln  können,  damit  genügend 
Luft  hinzutreten  und  die  warm  vom  Trockenapparat  kommende  Seife 
abkühlen  und  ausdünsten  kann. 

Von  den  Sammelräumen  aus  wird  die  Seife  vorteilhaft  in  50  kg 
fassende  Transportkisten  abgewogen  und  zunächst  der  Mischmaschine, 
dann  der  Piliermaschine  und  Strangpresse  zugeführt.  Von  hier  ge- 
langt sie  zu  der  automatischen  Stückschneidemaschine  und  wird  schließ- 
lich den  im  gleichen  oder  einem  benachbarten  Baimi  aufgestellten 
Stückpressen  zugeführt,  wo  sie  ihre  letzte  Verkau&form  erhält. 


Vorschriften  für  pilierte  Feinseifen. 

Über  das  Färben  und  Parfümieren  der  pilierten  Feinseifen  ist  schon 
eingangs  gesprochen  und  auf  die  Grundzüge  hingewiesen  worden,  welche 
in  diesem  Falle  von  Bedeutung  für  die  Sache  selbst  sind.  Es  soll  nun 
an  Hand  verschiedener,  mustergültiger  Parfümzusammenstellungen  ge- 
zeigt werden,  wie  die  einzelnen  Geruchsstoffe  zueinander  passen  und 
welche  Quantitäten  derselben  ungefähr  erforderlich  sind.  Jeder,  der 
sich  mit  der  Fabrikation  pilierter  Seifen  beschäftigen  will,  wird  übrigens 
wenn  er  den  Preis  kennt,  den  er  für  seine  Seifen  erzielt,  zunächst  die 
Gestehungskosten  seiner  Grundseifen  berechnen  müssen,  sodann  die 
Verarbeitungskosten,  sowie  die  Handlungs-  und  sonstigen  Unkosten, 
wie  Aufmachung,  Verpackung,  Umsatzsteuer  usw.,  darauf  schlagen, 
um  die  Quantität  und  Qualität  der  ätherischen  öle  bestimmen  zu 
können,  welche  er  anwenden  darf,  damit  ihm  ein  entsprechender  Ge- 
winn verbleibt. 

Selbstverständlich  werden  aber  die  nachstehend  angegebenen  Vor- 
schriften nur  einen  bedingten  Wert  haben  können,  da  jede  größere 
Feinseifenfabrik  ihre  eigenen,  bewährten  Geruchskompositionen  besitzt, 
welche  als  Fabrikationsgeheimnis  behandelt  werden,  während  neu 
gegründete  Geschäfte  bestrebt  sein  müssen,  durch  eigenartige  Zusam- 
menstellungen sich  einen  Kreis  treuer  Abnehmer  zu  sichern;  denn  nur 
das  Neue,  noch  nicht  Vertretene  führt  dem  neuen  Geschäft  vorzugs- 
weise Konsumenten  zu,  während  man  das  Altbewährte  auch  nur  beim 
alten,  bewährten  Hersteller  sucht  und  bevorzugt. 
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Bitter  mandeUeifa 
50  kg  weiße  Grandseife. 

Parfüm: 

50  g  Geraniumöl,  afrikanisohes, 
60  f,  Bergamottöly 
400,,  Bittermandelöl,   kttnstliches 
(ohlorfrei). 

Oanangaseife. 
50  kg  Palmölgrundfleife. 

Parfüm: 

310  g  Canangaöl, 
125,,  Bergamottöl, 
200,,  Lavendelöl,  feinstes» 
2  „  Moschus,  künstlicher. 

Eß  -Bouquet  -Seife. 
50  kg  weiße  Grundseife. 

Farbe:     ■ 
100  g  Behbraun. 

Parfüm: 

200  g  LaTendelöl, 
100,,  Bergamottöl, 
50  „  Eugenol, 

5„  Vetiveröl, 
50  „  Perubalsam, 
50  „  Benzylazetat, 
10  „  Auisaldehyd, 
20  „  Geraniumöl, 

5  „  Zibeth, 

2  „  Moschus,  künstlich. 

Eß -Bouquet -Seife. 
50  kg  Palmölgrundseife. 

Farbe: 

20  g  Zinnober, 
175  „  Seifenbraun. 


90g 

210,, 

10 

15 


f» 


9» 


100,, 
126,, 


100 


»> 


2„ 
50  „ 


Parfüm: 

Bergamottöl, 

Greraniumöl, 

Jasminöl,  künstliches, 

Hyazinthin  (Schimmel  &  Ck).), 

Eugenol, 

Benzöetinktur,   hergestellt    aus 

1  kg  Benzoe  ( Siam )  und  2  kg  Sprit, 

Tolubalsamtinktur,     aus    1  kg 

Tolubalsam  und  3  kg  Weingeist 

bereitet, 

Zibeth,  in  der  Reibsohale  mit 

Irispulver  verrieben. 


Eß -Bouquet -Seife. 
50  g  Palmölgrundaeife. 

Farbe: 
30  g  Zinnober, 
200,,  Zuokerkiüeur. 

Parfüm: 
170  g  Bergamottöl, 
185,,  Bosenöl,  künstliches, 
20  „  Jasminöl,  künstliches, 
150,,  Lavendelöl, 
200,,  Benzöetinktur. 

Fliederseife. 
50  kg  Talggmndseife. 

Farbe: 
40  g  Zinnober,  heller, 
10  „  Ultramarinblau. 

Parfüm: 
150  g  Heliotropin, 
10  „  Vanülin, 

5„  Bittermandelöl,   künstliches 
(ohlorfrei), 
300,,  Terpineol, 
120,,  Lavendelöl, 
50  „  Linaloeöl, 
lYzt,  MoBQhus,   künstlicher   (Baur). 

Fliederseife. 
50  kg  Talggrundseife. 

Farbe: 
50  g  Zinnober,  heller, 
20  „  Ultramarinblau. 

Parfüm: 
200  g  Terpineol, 
200,,  Bergamottöl, 
10  „  Bittermandelöl,    künstlicLes 

(chlorfrei). 
5  „  Vanülin, 
85  „   Ylang-  Ylangöl  künstliches, 
75  „  Geraniumöl, 
5.,  Aub6pine, 
2„  Moschus,    künstlicher   (Baur)i 

Florida  wasserseife. 
50  kg  Talggrundseife. 

Farbe: 
15  g  Hausseifengelb. 

Parfüm: 
150  g  Lavendelöl, 
150,,  Cassiaöl,  künstliches 

(Schimmel  &  Co.), 
60  „  Bosmarinöl, 
60  „  Thymianöl,  rotes, 
200,,  Bergamottöl, 
5  „  Vanillin, 
15  „  Vetiveröl. 
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Gartennelkenseife. 
50  kg  Talggmndeeife. 

Parffim: 

200  g  Eagenol, 
60  „  Vetivcröl, 
50  „  Rosenöl,  kttostliches, 
200  y,  Benzoetinktor» 
20,,   Ylang- Tlangöl,  künstliches, 
20, p  Ca«stadl,  kfinstUches 
(Schimmel  &  Co.)» 
2,,  Moschus. 

Die  Tolubalsamtinktur  und  Ben- 
zoetinktur  sind,  wie  bei  £i)-Bouquet- 
Seife  angegeben,  zusammengesetzt. 

Heliotropseife. 
50  kg  weiße  Qrundseife. 

Farbe: 

20  g  Layendelblau, 
20  „  Zinnober,  hell. 

Parfüm: 

375  g  Heliotropin, 
20  „  Vanillin, 
5„  Bittermandelöl,   künstliches 

(chlorfrei), 
5„  Eugenol, 
1  „  Moschus,  künstlicher. 

Heuduft  seife. 

50  kg  Palmölgrundseife. 

Farbe: 
20  g  Maigrün,  dunkeL 

Parfüm: 

135  g  Layendelöl, 
120,,  Bergamottöl, 
20  „  Neroliöl,  künstliches, 

5  „  Irisöl, 
200,,  Cumarin, 

1  „  Moschus,  künstlicher. 

Honigseife. 
50  kg  Palmölgrundseife. 

Farbe: 

5  g  Hausseifengelb,   in   kochendem 
Wasser  zu  lösen. 

Parfüm: 

200  g  Zitrpnellöl  (Java), 
200,,  Lemongrasöl, 
100  •,  Geraniumöl,  afrikanisches, 
5,,  Vanillin, 
65  „  Eugenol. 


Indische  Blnmenseife. 
50  kg  Talggnmdseife. 

Farbe: 
20  g  Hausseifengelb. 

Parfüm: 

20  g  Rosenöl,  echtes, 

75  „         „       künstliches, 
200,,  Geraniumöl, 

30  „  Patchouliöl, 

10  „  Vetiveröl, 

50  „  Sandelholzöl, 

85  „  Verbenaöl, 

50  „  Portugalöl, 
100,,  Bergamottöl, 
1  „  Zibeth, 
1  „  Moschus,  künstlicher. 

Jockeiklubseife. 
50  kg  Talggrundseife. 

Farbe: 
50  g  Zinnober. 

Parfüm: 

100  g  Rosenöl,  künstliches, 
100,,  Geraniumöl, 
130,,  Eugenol, 
30  „  Hyazinthin, 
10  „  Cassiaöl,   künstliches 

(Schimmel  &  Co.), 

30  „  Jasminöl,  künstliches, 

3  „  Moschus,  künstlicher. 

Kölnisch  -Wasserseife. 
50  kg  weiße  Grundseife. 

Parfüm: 

110  g  Zitronenöl, 
200,,  Bergamottöl, 

30  „  Neroliöl,  künstliches, 

20  „   Ylang- Ylangöl, 
150,,  Lavendelöi, 

30  „  Rosroarinöl,  französisches, 
3„  Zibeth. 

Konkurrenz -Seif  & 

25  kg  weiße  Grundseife, 
25  „    Palmölgrundseife. 

Parfüm: 

150  g  LaTendelöl,  feinstes, 

5,,  Nerolin, 

5„  Cassiaöl,   künstliches 
(Schimmel  &  Co.), 
100,,  Petitgrainöl, 
250,,  Bergamottöl, 

3  „'^Moschus. 
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Lanolin -Creme -Seife. 

50  kg  weiße  Qrondseife, 
2  „    Lanolin. 

Farbe: 

300  g  Geraniumöl, 
50  „  Bergamo ttöl, 
10  „  Benzylazetat, 
10  „  Oassiaöl, 
10  „  Vetiveröl, 
3m  Zibeth. 

Lattichseife 

(Sayon  au  Suo  de  Laitue). 
50  kg  Talggrandseife. 

Farbe: 
200  g  Maigrün,  hell. 

Parfüm: 

300  g  Lavendelöl, 
125,,  Bergamottöl, 

75  „  Petitgrainöl,  amerikanisohesy 

30  „  SafroT, 

10  „  Pfefferminzöl, 

2  „  Zibeth,  mit  30  g  Kartoffelmehl 

in  der  Beibschsde  yerrieben. 

Lattichseife. 
50  kg  Talggmndseife. 

Farbe: 

100  g  Maigrün,  helles, 
100  „         „         dunkles. 

Parfüm: 

400  g  Layendelöl»  feinstes, 
-  50  „  Cassiaöl,   künstliches 
(Schimmel  &  Co.), 
30  „   Ylang- Tlangöl,  künstliches 

(Schimmel  &  Co.), 

15,,  Jasminöl,    künstliches 

(Schimmel  &  Co.), 

120,,  Pomeranzenöl,  bitteres, 

2„  Moschus,    künstlicher   (Baur), 

LaTcndelblütenseife. 
50  kg  weiße  Qrondseife. 

Farbe: 
50^g  Maigrün,  hell. 

Parfüm: 

3  g  Zibeth, 

480,,  Layendelöl,  feinstes, 
50  „  Rosmarinöl,  französisches^ 
10  y,  Neroliöl*  künstliches. 

Schrauth,  Handbuch  der  Seifenfsbrikatlon 


LayendeUeife. 
50  kg  weiße  Qruadseife. 

Parfüm: 

300  g  Lavendelöl,  feinstes, 
80,,  Bergamottöl, 
10  „  Benzylazetat, 
10  „  Canangaöl  (Jaya), 
10  „  Sandelholzöl, 
10  „    Ylang- YlangöU 
5  „  ZibetL 

Farbe: 
100 ,,  Seifengrün. 

Lilien  milchseife. 
50  kg  weiße  Grundseife. 

Parfüm: 

100  g  Bergamottöl, 
150,,  Layendelöl, 
30  „  Neroliöl,  künstliches, 
5  „  Bosenöl,  künstliches, 
10  „  Irisöl, 
1  „  Moschus,  künstlicher. 

Lilien  milchseife. 
50  kg  weiße  Gnindseife. 

Farbe: 

200  g  Geraniumöl, 
10  „  Bosenöl,  künstlich, 
75  „  Bergamottöl, 
10  „  Eugenol, 
50  „  Petitgrainöl, 

5  „  Patchouliöl, 
10  „  Vetiyeröl, 
50  „  Layendelöl, 

5„  Bittermandelöl, 

2„  Moschus,  künstlich. 

Bei  dieser  Seife  ist  ganz  besonders 
auf  eine  tadellos  reinweiße  Grundiseife 
zu  achten. 

Maiglöokchenseifo, 
50  kg  weiße  Grundseife. 

Farbe: 
100  g  Maigrün,  helles. 

Parfüm: 

235  g  Bergamottöl, 

200,,  Linalool, 

120,,   Ylang- Ylangöl,  künstliche«. 

160,,  Terpineol, 


2„  Zibeth. 


5.  Aufl. 
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Mandelblüteneeife. 

50  kg  Talggrandseife. 

Parfüm: 
200  g  Bittermandelöl,   küneÜiohes 

(ohlorfrei), 
160,,  Geraniamöl, 
50  „  Eugenol, 
120,,  Zitronenöl, 
10  „  Vetiveröl, 
15  „  Irisöl, 
1  „  Moschus, 
1  „  Zibeth. 

Mandelblütenseife. 

50  kg  weiße  Grundseife. 

Parfüm: 
400  g  Bittermandelöl,   künstliches 

(chlorfrei), 
200,,  Benzvlazetat  (chlorfrei), 
3  „  Moschus,  künstlich. 
Die  Seife  bleibt,  ungefärbt. 

Märzveilohenseife. 

50  kg  Palmölseife    aus    gebleichtem 
Palmöl. 

Parfüm: 
150  g  Bergamottöl, 
50  „  Neroliöl,   künstliches 

(Schimmel  &  Co.), 
00  „    Ylang- Ylangöl,  künstliches 

(Schimmel  &  Co.), 
40  „  Irisöl, 
1  „  Moschus,    künstlicher   (Baur), 
„  Irispulver. 

Die  Seife  bleibt  ungefärbt,  da  das 
Irispulver  in  der  Seife  nachdunkelt, 
wodurch  diese  einen  hellbraunenTon 
erhält. 

Moschusseife. 

50  kg  Palmöigrundseife. 

Farbe: 
100  g  Kölnerbraun, 
20  „  Zinnober. 

Parfüm: 
100  g  Geraniumöl,  afrikanisches, 
10  „  Casfdaöl,  künstliches, 
50  „  Sandelholzöl,  feinstes, 
5,,  Vetiveröl, 
10  „  Moschus,  künstlicher. 

Patohouliseife. 

50  kg  Palmölgrundseife. 

Farbe: 
100  g  Maigrün. 

Parfüm: 
420  g  Lavendelöl, 
50  „  Patchouliöl, 
12  „  Vetiveröl. 


Bosenseife  (rot). 
50  kg  weiße  Grundseife. 

Farbe: 
100  g  Zinnober,  helL 

Parfüm: 

240  g  Geraniumöl,  afrikanisches, 
10  „  Rosenöl,   künstliches 

(Schimmel  &  Co.), 
5„  Hyazinthin  (Schimmel  ft  Co.), 
2„  Vetiveröl, 
5  „  Sandelholzöl,  feinstes, 

1  „  Moschus,  künstlicher. 

Bosenseife  (rosa). 
50  kg  weiße  Grundseife. 

Farbe: 
50  g  Zinnober,  hell. 

Parfüm: 

2  g  Hyazinthin,   < 

430  „  Geraniumöl,  afrikanisches, 
10  „  Neroliöl,  künstliches, 
.5  „  Eugenol, 
2„  Zibeth, 
20  „  Lavendelöl,  feinstes. 

Bosenseife  (gelb). 
50  kg  weiße  Grundseife. 

Farbe: 

5  g  HauBseifengelb,   in  kochendem 
Wasser  gelöst. 

Parfüm: 

10  g  Rosenöl,    künstliches 

(Schimmel  &  Co.), 
10  „  Neroliöl,  künstliches, 
215  „  Geraniumöl, 
20  „  Petitgrainöl,  amerikanisches, 
5  „  Patchouliöl, 
1  „  Moschus,  künstlicher, 
3„  Vetiveröl. 

Bosenseife  (weiß). 
50  kg  weiße  Grundseife. 

Parfüm: 

320  g  Geraniumöl,  afrikamsches, 
5  „  Bosenöl,   künstliches 
(Schimmel  &  Co.), 
20  „  Jasminöl,  künstliches, 
25  „  Neroliöl,  künstliches, 
5„  Patchouliöl, 
2„  Zibeth. 
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Veilohenseife. 

Windsorseife  (braun). 

50  kg  Palmölgrundaeife, 

50  kg  Palmölgrondseife. 

2  „   Iriswuzzelpulver. 

Farbe: 

Farbe: 

50  g  Rehbraun, 

80  g  Behbratm. 

50  „  Seifenbraun. 

Parfüm: 

Parfüm: 

15  g  Irisöl, 

210  g  Kümmelöl, 

25,,  Neroliöl,  künstliches. 

215,,  Lavendelöl, 

15  „  Jasminöl,  künstliobes. 

125  „  Thymianöl,  rotes. 

100,,  Bergamottöl, 

50  „  Cassiaöl,  künstUches, 

3„  Rosenöl,  künstliches. 

55  „  Rosmarinöl,  französisches. 

3„  Zibeth. 

1  „  Zibeth. 

Tlang-YIangseife  (ungef&rbt). 
50  kg  TalggrundsexCe. 

Parfüm: 

200  g   Ylang-  Ylangöl,  künstliches, 
150,,  Bergamottöl, 

70  „  Eugenol, 

50  „  Jasminöl,  künstUches, 

10  „  Irisöl, 
100,,  Lavendelöl, 
2„  Zibeth. 


Transparentfemseifen. 

Unter  Transparentfeinseifen,  oftmals  auch  Qlyzerinseifen  genannt, 
▼ersteht  man  durchscheinende,  glasartig  aussehende  Seifen,  die  früher 
in  der  Weise  hergestellt  wurden,  daß  man  reine,  weiße  und  stark  aus- 
getrocknete Kernseifen  in  möglichst  feine  Späne  hobelte  und  mit  gleichen 
Gewichtsteilen  hochprozentigen  Alkohols  im  ^  Dampfbade  zur  Lösung 
brachte.  Alsdann  wurde  ein  Teil  des  Alkohols  wieder  abdestilliert, 
und  zwar  wurde  die  Destillation  so  lange  fortgesetzt,  bis  ein  an  einem 
Glasstäbchen  herausgenommener  Tropfen  Seife  schnell  zu  einer  harten 
transparenten  Masse  erstarrte.  In  diesem  Zustande  wurde  die  Seife 
parfümiert  und  geformt. 

Ein  altes  Werk  über  die  Fabrikation  der  Seife  aus  dem  Jahre  1833 
erwähnt  schon  die  Herstellung  von  Transparentseifen  und  besohreibt 
sie  folgendermaßen:  „Zur  transparenten  Seife  bedient  man  sich  der 
nach  obiger  Art  zubereiteten  Windsorseife  (parfümierte,  mit  Aschenlauge 
klargesottene  Talgkemseife),  die  jedoch  nicht  parfümiert  zu  sein  braucht; 
doch  schadet  es  übrigens  nicht,  wenn  sie  es  ist.  Die  Seife  wird  in  ganz 
dünne  Scheiben  zerschnitten  und  diese  alsdann  eine  Zeitlang  an  einen 
warmen  Ort  zum  Abtrocknen  gestellt,  wobei  sie  indes  vor  Staub  be- 
wahrt sein  muß.  Ist  es  so  weit  gediehen,  daß  sich  die  Seife  zu  Pulver 
zerreiben  läßt,  so  ist  sie  hinreichend  vorbereitet.  Es  werden  nun  4  Teile 
durchaus  wasserfreier  Alkohol  und  1  Teil  gepulverte  Seife  in  die  Destillier- 
blase getan,  und  diese  wird  recht  fest  mit. einer  aufgebundenen  Blase 
geschlossen.  Jetzt  wird  ein  sehr  geUndes  Feuer  von  Holzkohlen  unter- 
gelegt und  dieses  24  Stunden  unterhalten.  Wobei  von  Zeit  zu  Zeit  die 

37» 


580  ^ie  spezielle  Technologie  der  Feinseifen. 

r 

Masse  duroheinander  gerührt  wird;  hierauf  muß  aber  jedesmal  gleich 
die  Blase  wieder  aufgebunden  werden.  Durch  diese  Digestion  zeicht 
die  Seife  völlig,  so  daß  eine  ganz  durchsichtige  Flüssigkeit  entsteht,  in 
der  sich  durchaus  keine  Klümpchen  (unaufgelöste  Seifenstückchen) 
mehr  zeigen  dürfen,  widrigenfalls  die  Auflösung  noch  nicht  vollkommen 
ist.  Nach  geschehener  Auflösung  wird  der  Helm  aufgesetzt  und  das 
Feuer  verstärkt,  doch  nicht  mehr,  als  eben  erforderlich  ist,  den  Spiritus 
in  Lauf  zu  bringen.  Dieser  wird  in  einem  fest  verschlossenen  Gefäße 
aufgefangen  und  dient  bei  einer  neuen  Auflösung  Seife,  die  eine  ge- 
ringere Sorte  Transparent  abgeben  soll.  Ist  die  Destillation  soweit 
beendigt,  daß  man  von  den  eingesetzten  4  Teilen  3V2  Teile  wieder 
empfangen  hat,  so  wird  der  Helm  abgenommen,  die  Seife  mit  Kaneelöl 
(Zimtöl)  parfümiert  und  durch  ein  Filtrum  in  die  Form  gelassen.  Diese 
ganz  wasserfreie  Seife  ist  wenig  oder  gar  nicht  dem  Austrocknen  aus- 
gesetzt, weshalb  sie  sich  zum  Guß  in  Formen  mit  Figuren  eignet.  Eine 
wohlfeilere  Seife  transparenter  Art  ist  die,  wozu  man  sich  eines  ge- 
ringeren und  daher  nicht  ganz  wasserfreien  Alkohols  bedient.  Sie 
wird  auf  dieselbe  Art,  wie  vorher  beschrieben,  zubereitet;  nur  trocknet 
sie  sehr  ein,  weshalb  sie  nicht  in  Formen  mit  Figuren  gebracht  werden 
kann.  Sie  wird  daher  in  eine  gewöhnliche,  aber  kleine  Seifenform  aus- 
gegossen und  nachher  vermittelst  eines  Drahtes  in  Täf  eichen  geschnitten. 
Werden  diese  Tafeln  einige  Zeit  der  trockenen  Luft  ausgesetzt,  so 
trocknen  sie' zu  einer  festen  Masse  ein,  wodurch  zugleich  von  selbst 
diejenige  Form  entsteht,  in  welcher  diese  Art  von  Seife  gewöhnlich  im 
Handel  vorkommt." 

Aus  dieser  wörtlich  wiedergegebenen  Vorschrift  kann  man  ersehen, 
daß  die  Herstellung  von  Transparentseifen  schon  sehr  lange  bekannt 
ist,  und  zwar  in  einer  Art  und  Weise,  die  auch  heute  noch  als  unüber- 
troffen gelten  kann,  wenn  auch  die  Herstellungskosten  keineswegs 
geringe  sind^).  Allerdings  verlangen  die  Konsumenten  in  der  Mehr- 
zahl heute  möglichst  billige  Transparentseifen  mit  guten  Parfüms,  so 
daß  man,  um  diesem  Verlangen  Rechnung  zu  tragen,  im  Laufe  der  Zeit 
zu  billigeren  Ansätzen  übergegangen  ist.  Zunächst  suchte  man  nach 
Möglichkeit  an  Alkohol  zu  sparen,  dessen  Mitverarbeitung  besonders 
hohe  Kosten  verursachte,  und  gelangte  schließlich  dahin,  Transparent- 
seifen ganz  ohne  Sprit  anzufertigen. 

Die  Kosten  für  den  Alkohol  verbilligten  sich  allerdings  wesentlich 
dadurch,  daß  unter  der  Aufsicht  der  Steuerbehörde  unversteuerter 
Spiritus  verarbeitet  werden  durfte,  der  durch  Vermischen  mit  1  Teil 
Rizinusöl  oder  0,4  Teilen  konzentrierter  Natronlauge  zuvor  denatu- 
riert wurde.  Liunerhin  traten  aber  bei  der  Verarbeitung  so  erhebliche 
Verluste  auf,  daß  man  allmählich  von  der  Verwendung  des  Alkohols 
ganz  abkam.  Auch  die  nächste  Zukunft  wird  eine  Wiederverwendung 
von  Sprit  für  den  hier  besprochenen  Zweck  kaum  wieder  zulassen, 


1)  Die  HentelluDg  der  bekannten  Pears  Soap,  yielleicht  der  Terbreiietsten 
Feinseife  der  Welt,  soll  noch  immer  naoh  obiger  Yonchrifl  erfolgen,  und  die 
Analyse  der  Seife  entspricht  dieser  Behauptung. 
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naohdem  durch  ein  Beichsmonopolgesetz  die  bisher  gegebenen  Schwie- 
rigkeiten w^torhin  vergrößert  worden  gind. 

Nach  Hirsch  bildet  nun  aber  das  kohlensaure  Natron  einen  wirk- 
lichen Ersatz  für  den  Alkohol,  da  es  mit  seiner  Hilfe  gelingt,  trans- 
parente Seifen  zu  erhalten,  die  wenig  eintrocknen  und  haltbar  sind. 
Dieselben  zeigen  aber  den  Nachteil,  daß  sie  beim  Lagern  in  kalter  Luft 
leicht  beschlagen  und  obendrein  den  Übelstand  haben,  daß  sie  beim 
Waschen  die  Haut  reizen.  Hierzu  kommt,  daß  ihre  Fabrikation  keines- 
wegs so  sicher  ist,  wie  die  der  transparenten  Seifen  mit  Spiritus,  so  daß 
Fehlsude  nicht  selten  sind. 

Um  auf  einfachem  Wege  Transparentfeinseifen  herzustellen,  bedient 
man  sich  daher  jetzt  allgemein  der  Bizinusölseifen,  die  an  und  für  sich 
schon  stark  durchscheinend  sind,  in  Verbindung  mit  Glyzerin  und 
Zucker  oder  einem  dieser  beiden  Stoffe  aber  eine  vollkommene  Trans- 
parenz erzeugen.  Weil  aber  Rizinusöl  für  sich  allein  ganz  konsistenz- 
lose  und  schmierige  Seifen  ergibt^),  die  außerdem  nicht  schäumen, 
so  bedarf  es  immer  noch  des  Zusatzes  anderer,  fester  Fette,  um  allen 
Ansprüchen  entsprechende  Seifen  zu  erhalten.  In  der  Praxis  am  ge- 
eignetsten erwiesen  haben  sich  Zusammenstellungen  von  Talg  und 
Kokosöl  mit  einem  Zusatz  von  Rizinusöl,  der  sich  in  solchen  Grenzen 
halten  soll,  daß  die  Transparenz  der  Seife  eben  noch  deutlich  in  Er- 
scheinung tritt.  Selbstverständliche  Tatsache  ist  es  nun  aber  bei  Her- 
stellung solcher  Seifen,  daß  sie  um  so  reiner  und  klarer  ausfallen,  je 
heller  die  dazu  verwandten  Fette  und  Alkalien  sind.  Man  muß  also 
vor  allen  Dingen  Bedacht  darauf  nehmen,  die  ersteren  eventuell  vor 
der  Verarbeitung  auf  Salzwasser  zu  klären  und  die  Laugen,  wenn  nötig, 
durch  Glaswolle  zu  filtrieren.  Wenn  man  femer  Wert  auf  eine  mög- 
lichst hellgelbe  Farbe  legt,  so  darf  man  zur  Parfümierung  keine  durch 
Alkalien  verfärbbaren  oder  von  Natur  aus  schon  dunkel  gefärbten 
ätherischen  öle  anwenden.  Zu  ersteren  gehören  besonders  das  Cassiaöl, 
das  Nelkenöl  und  das  rote  Thymianöl,  zu  letzteren  z.  B.  der  Perubalsam. 

Zum  Gelbfärben  der  fertigen  Seifen  verwendet  man,  je  nach  dem 
gewünschten  Farbenton,  in  Wasser  gelöstes  Hausseifengelb,  Uraningelb, 
Tampikogelb,  Uraninorauge  usw. ;  doch  bedarf  es  zum  Färben  nur  sehr 
kleiner  Quantitäten  dieser  Farben,  auf  je  100  kg  Seife  im  höchsten 
Falle  1 — 2  g.  Man  tut  deshalb  gut,  wenn  man  erst  mit  kleinsten  Quan- 
titäten färbt  und  sich  dann  durch  ausgelegte,  erkaltete  Proben  darüber 
schlüssig  wird,  ob  und  wieviel  man  noch  nachfärben  will.  Im  allge- 
meinen eignen  sich  alle  wasserlöslichen  Farben  zum  Färben  d^  Trans- 
parentseifen, so  daß  man  also  jeden  beliebigen  Farbenton  erzielen  kann. 

Es  wurde  eingangs  erwähnt,  daß  die  Transparentseifen  mit  Zusätzen, 
teils  aus  Glyzerin,  teils  aus  Zuckerlösung  hergestellt  werden,  um  wenig- 
stens bis  zu  einem  gewissen  Grade  den  Alkohol  zu  ersetzen.  Das  Gly« 
zerin  hat  vor  dem  Zuckerwasser  den  Vorzug,  daß  es  ein  wirkliches 
Kosmetikum  ist,  das  heilend  und  erfrischend  auf  die  menschliche  Haut 
einwirkt  und  außerdem  die  damit  versetzte  Seife  wesentlich  vor  dem 


i)  Vgl.  S.  122. 
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Eintrooknen  schützt;  andererseits  aber  äußert  es  auch  in  Seifen  seine 
hygroskopischen  Eigenschaften  und  bewirkt  dadurch  unter  Umständen 
bei  feuchtem  Lager  ein  leichtes  Schwitzen.  In  den  nächsten  Jahren 
wird  man  jedenfalls  aber  auf  Grund  unserer  allgemeinen  Wirtschafts- 
lage auf  die  Verwendung  von  Zuckerlösungen  für  den  hier  gedachten 
Zweck  verzichten  müssen,  da  Zucker  zunächst  nur  für  Emährungs- 
zwecke  zur  Verfügung  stehen  wird.  Im  folgenden  sollen  daher  zunächst 
nur  Mitteilungen  über  die  Herstellung  glyzerinhaltiger  Transparent- 
seifen folgen. 

Eine  sehr  schöne  Kristall-Glyzerinseife  ergibt  die  folgende 
Vorschrift:  50  kg  noch  flüssige,  gesottene  Kerngrundseife  werden  in 
25  kg  Spiritus  von  96  %  aufgelöst.  Die  Lösung  wird  mit  12  kg  reinem 
Glyzerin  von  24°  Bä  versetzt  und  dann  mit  5  g  Sultanagelb  gefärbt. 
Der  Kessel  muß  beim  Auflösen  der  Seife,  um  das  Verdunsten  des  Spi- 
ritus möglichst  zu  beschränken,  gut  bedeckt  gehalten  werden. 

Ein  weiterer  Ansatz  für  eine  Transparentseife  besserer  Qualität 
ist  der  folgende: 

30  kg  bester  Rindertalg, 

30  „    Kokosöl  (Ceylon), 

30  „    Natronlauge  von  38—39''  B^, 

12  „    Glyzerin  von  28**  B6, 

30  „    Sprit  von  92—96  %. 

Die  Fette  werden  geschmolzen,  mit  dem  Glyzerin  in  den  Rühr- 
kessel eingewogea  und  auf  etwa  38°  C  im  Wasserbade  erwärmt.  Nun 
gießt  man  unter  fortwährendem  Rühren  langsam  die  abgewogene  Lauge 
hinzu  und  läßt,  wenn  alles  zu  einer  gleichmäßigen  Masse  sich  vereinigt 
hat,  bei  gedecktem  Kessel  ruhig  steheQ.  Nach  eingetretener  Verseifung, 
d.  h.  wenn  der  Kesselinhalt  völlig  klar  geworden  ist,  gießt  man  den 
gesamten  Sprit  hinzu  und  läßt  alles  nochmals  durch  das  heiße  Wasser 
erhitzen,  indem  man  ab  und  zu  durchrührt.  Wenn  keine  ungelöste 
S^e  mehr  vorhaiid^n  ist,  muß  unter  der  Schaumdecke  eine  tiefdunkle, 
klare,  beinahe  wasserflüssige  Masse  liegen,  die  im  Probeglase  leicht  zu 
einer  transparenten,  festen  Seife  erstarrt  und,  an  die  Zunge  gehalten, 
leicht  bemerkbare,  schwache  Alkalität  zeigt.  In  diesem  Zustande 
kann  die  Seife  parfümiert  und  bei  etwa  90°  C  in  die  eiserne  Form  ge- 
bracht werden,  damit  sie  schnell  erstarrt.  Man  kann  der  größeren 
Kürze  wegen  die  Fette  auch  stärker,  z.  B.  auf  etwa  60°  C  erwäumen, 
ehe  man  diß  Lauge  zugibt;  ebenso  kann  man  die  Lauge  mit  dem  Sprit 
gemischt  zugießen.  Es  findet  dann  eine  sofortige  Verseifung  statt, 
wobei  man  jedoch  darauf  achten  muß,  daß  die  Seife  iiicht  übersteigt. 

Das  Einwiegen  der  Fette  und  Laugen  muß  sehr  sorgfältig  geschehen; 
denn  hierbei  begangene  Fehler  lassen  sich  nur  sehr  schwer  wieder  korri- 
gieren, we^n  man  nicht  weiß,  wieviel  man  eventuell  von  dem  einen 
oder  anderen  zu  viel  oder  zu  wenig  gewogen  hat. 

Wenn  sich  auf  der  dunklen  Seife  eine  ungelöste  Kernschicht  anstatt 
des  vorschriftsmäßigen  leichten  weißen  Schaumes  befinden  sollte,  so 
ist  das  ein  Zeichen,  daß  Alkohol  fehlt,  der  alsdann  in  entsprechender 
Menge  nachzugeben  ist.  .    >    ' 
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Ein  Ansatz  zu  transparenter  Glyzerinseife  mit  Rizinuaöl  ist 
der  folgende: 

20  kg  Rindertalg» 

30  „    Kokosöl, 

10  „    Rizinusöl 

30  „    Natronlauge  von  38— 30''B^, 

12  „    Glyzerin  von  28'' B6, 

24  „    Sprit  von  92—96  %. 

Die  Herstellung  von  Transparentseife  mit  Zuckerwasser  ge- 
schieht nach  den  folgenden  Vorschriften: 

L  n. 

20  kg  Talg,  16  kg  Talg, 

20  „  Kokosöl,  15  „  Kokosöl, 

20  „  Rizinusöl,  20  „  Rizinusöl, 

30  „  Natronlauge  Yon  38— 39'' B^,        25  „  Lauge  yon  38— 39'' B6, 

20  „  Sprit  von  92—96  %,  15  „  Sprit, 

20  „  2uoker,  15  „  2iuoker, 

20  „  Wasser.  15  „  Wasser. 

Solcher  Vorschriften  kann  man  sich  selbstverständlicherweise  eine 
ganze  Anzahl  mit  Rücksicht  auf  die  jeweiligen  höheren  oder  niedrige- 
ren Preise  des  einen  oder  anderen  Rohmaterials  zusammenstellen. 
Stärkere  Anwendung  von  Rizinusöl,  Glyzerin  oder  Zuckerlösung  er- 
möglicht dabei  einen  Minderverbrauch  an  Alkohol.  Auch  Füllungen 
von  Kochsalz-  und  Pottaschelösungen  erstreben  neben  einer  Quanti- 
tätsvermehrung dasselbe  Ziel  und  werden  etwa  wie  folgt  hergestellt: 
Einer  7^  Bö  starken  Kochsalzlösung  wird  z.  B.  so  viel  96 — ^98  %ige 
Pottasche  zugesetzt,  bis  die  Lösung  an  der  Laugenwage  12°  Bö  zeigt. 
'Von  dieser  Lösung  gibt  man  15 — 20  %  in  die  Seifen,  die  durch  diesen 
Zusatz  etwas  weicher  werden,  mehr  eintrocknen  und  auch  trübe  wolkige 
Bildungen  zeigen.  Man  drückt  dadurch  den  Alkoholverbrauch  zwar 
auf  10 — 12  %  für  100  kg  Seife  herunter,  aber  derartige  Produkte  re- 
präsentieren nur  die  allergeringsten  Qualitäten,  da  sie  schlecht  schäumen 
und  sich  sehr  leicht  verwaschen.  Auch  bleiben  sie  stets  klebrig  und 
unansehnlich,  so  daß  von  der  Hersellung  solcher  geringen  Ware  nur 
abzuraten  ist.  Besser  und  gehaltreicher  sind  in  jedem  Falle  die  alkohol- 
freien Seifen,  für  die  im  nachstehenden  einige  Vorschriften  folgen. 

Ein  Ansatz  zu  Transparentseife  ohne  Sprit  ist: 

24  kg  Talg, 

30  „  Kokosöl, 

30  „  Rizinusöl, 

42  „  Natronlauge  von  Se""  B6, 

20  „  Zucker,  gelöst  in 

20  „  heißem  Wasser, 

12  „  ELristallsoda,  in 

4  „  heißem  Wasser  gelöst 

Die  Fette  werden  bei  diesem  Verfahren  mit  der  Lauge  zusammen- 
gerührt.  Nach  Eintritt  der  Selbsterhitzung  gibt  man  die  heiße  Zuoker- 
lösung  hinzu  und  erhitzt  das  Ganze  wieder  so  lange,  bis  eine  dunkle 
Leimseife  im  Kessel  liegt,    die  einen  dichten  Schaum  obenauf  avs- 
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geBohiedon  hat.  Auf  dem  Probe^aae  erkaltet,  fühlt  sich  die  Seife  siem- 
lieh  zähe  an.  Man  härtet  und  kürzt  sie  deshalb  mit  der  vorgeschriebenen 
Sodalösongy  doch  gehört  immerhin  eine  ziemliche  Übung  dazu,  solche 
Seifen  ganz  fehlerfrei  herzustellen«  Sie  änd  nie  so  leichtflüssig»  wie 
mit  Sprit  hergestellte,  neigen  leicht  zu  Trübungen  und  Beschlag,  ge- 
winnen aber  durch  das  Lagern  stets  an  Transparenz. 
Eine  andere  Vorschrift  ist: 

30  kg  Talg, 

50  „  Kokosöl, 

30  „  Rizinusöl, 

66  „  Lauge  yon  dS""  B6, 

36  „  Zucker,  gelöst  in 

36  „  heißem  Wasser, 

16  „  KristallHoda  zum  Kürzen  und  Härten. 

Auch  diese  Seife  beschlagt  leicht;  bessere  Resultate  und  eine  be* 
schlagfreie  Seife  erhält  man  dagegen  nach  folgender  Vorschrift: 

30    kg  Talg, 
60     „    Kokosöl, 
30     f,    Rizinusöl, 
65     „    Lange  yon  38®  B6, 
12,6  „    Glyzerin, 
12,6  „   Zuckeriösung  1  : 1, 

36     „    Lösung,  die  aus  7®  B6  starkem  Salzwasser  besteh^ 
das  mit  Pottasche  auf  12®  B6  gebracht  ist. 

Wenn  es  sich  darum  handelt,  eine  transparente  Glyzerinseife 
ohne  Sprit  von  ganz  besonders  guter  Qualität  herzustellen  so  wende 
man  nachstehendes  Verfahren  an.  Das  danach  hergestellte  Produkt 
gehört  mit  zu  den  besseren  dieser  Gattung,  ist  ganz  besond»»  haltbar 
und  dem  Eintrocknen  nicht  oder  doch  nur  ganz  wenig  xukt^woxfBü, 
wenn  die  gegebenen  Anweisungen  eingehalten  werden. 

Der  Ansatz  besteht  aus: 

30  kg  bestem,  frischem  Rindertalg, 
60  „    weißem,  frischem  Kokosöl, 
40  „    Razinosöl  erster  Fxessung. 

Es  sei  jedoch  hier  betont,  daß  bei  diesem  Verfahren  die  Verwendung 
ganz  besonders  frischer  und  reiner  Rohmaterialien  durchaus  geboten  ist, 
da  älteres,  größere  Mengen  freier  Fettsäure  enthaltendes  Rohmaterial 
von  nachteiligem  Einfluß  auf  die  Farbe  der  Seife  ist. 

Die  Fette  werden  zunächst  eingeschmolzen,  durchgeseiht  und  mit 
60  kg  38grädiger  Natronlauge  auf  kaltem  Wege  zusammengerührt. 
Wenn  die  Mischung  in  gleicher  Weise  wie  eine  kaltgerührte  Seife  die 
Merkmale  des  Fertigseins  aufweist,  hängt  man  den  Rührkessel  in  ein 
Wasserbad  und  bedeckt  ihn  mit  ein^n  dazu  passenden  Deckel,  über 
den  man  gegebenenfalls  noch  einige  Säcke  legt. 

Nach  etwa  YjStündigem  Anheizen  des  Wasserbades  wird  Selbst- 
erhitzai\g  der  Seile  im  Bührkeesel  eingetreten  sein,  und  eine  recht 
durchscheinende,  dicke,  kemseifenartige  Masse  im  Kessel  liegen.  Man 
rührt  nun  mit  dnem  Rührholz  zunächst  alles  recht  kräftig  und  gründ- 
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lioh  dorohemander  und  gibt  sodann  40  kg  einer  Lösung  hinzu,  die  man 
sieh  durch  Verstärkung  einer  Sgrädigen  Kochsalzlösung  mit  hochpro- 
zentiger Pottasche  auf  18  °  B^  eingestellt  hat. 

Nach  abermaligem  Durchrühren  setzt  man  in  der  Wärme  zum  Schluß 
noch  25  kg  gutes,  kalkfreies  Glyzerin  hinzu,  worauf  die  Seife  vollständig 
klarflüssig  wird.  Da  es  ohne  kleine  Korrekturen  jedoch  selten  abgehen 
wird,  seien  im  folgenden  die  Merkzeichen  für  eine  gute  Beschaffenheit 
der  Seife  nochmals  angegeben. 

Zunächst  muß  ein  kleiner,  an  der  Zunge  deutlich  bemerkbarer 
Alkaliüberschuß  vorhanden  sein.  Ohne  einen  solchen  werden  Trans- 
parentseifen mit  oder  ohne  Alkohol  nie  feurig  klar  sein,  sondern  mehr 
oder  weniger  trüb  ausfallen.  Auf  der  Oberfläche  der  fertigen  Seife 
darf  sich  wohl  ein  ziemlich  kompakter  Schaum,  aber  kein  ungelöster 
Kern  aussetzen.  Ist  letzteres  der  Fall,  so  muß  man,  falls  ein  geringer 
Alkaliüberschuß  wirklich  vorhanden  ist,  durch  Zugabe  der  vorerwähnten 
Lösung  in  kleinen  Mengen  den  Kern  auflösen. 

Auf  Glas  gelegte  Proben  der  Seife  sollen  möglichst  flach  aufliegen, 
und  zunächst  sehr  transparent  erscheinen.  Nach  dem  Erkalten  dürfen 
sie  aber  immerhin  eine  geringe  Trübung  aufweisen.  Sie  unterscheiden 
sich  hierin  von  den  alkoholischen  Seifen,  die  beim  Auflegen  klar  er- 
scheinen und  nach  dem  Erkalten  ebenso  bleiben  sollen. 

Vor  allen  Dingen  soll. aber  die  Seife  vom  Rührholz  möglichst  kurz 
abtropfen  und  auf  dem  Glase  nach  dem  Erkalten  einen  guten  Druck 
besitzen.  Dies  ist  von  wesentlichem  Einfluß  auf  die  spätere  Trans- 
parenz. SoUte  diese  Kürze  und  genügend  fester  Druck>  nicht  vorhanden 
sein,  so  kürzt  und  härtet  man  die  Seife  mit  1 — 2  kg  24grädiger  Koch- 
salzlösung. Hat  die  Seife  alle  erforderlichen,  ^er  erwähnten  Merkmale, 
so  parfümiert  man  und  seiht  sie  durch  ein  Tuch  in  eine  eiserne  Form. 
Möglichst  schnelles  Erkalten  ist  vorteilhaft.  Zu  bemerken  ist  noch, 
daß  die  zur  Verwendung  kommende  Lösung  stets  in  größeren  Mengen 
gut  bedeckt  vorrätig  gehalten  werden  muß,  damit  sie  sich  klären  und 
etwa  vorhandene  Schmutzteile  absetzen  kann.  Auch  von  der  fertigen 
Seife  sollte  man  je  nach  Bedarf  stets  mehrere  Blöcke  vorrätig  halten, 
da  sie  sich  im  Block  um  so  mehr  klärt,  je  länger  sie  lagern  kann.  Schnei- 
det man  die  Blöcke  in  Riegel,  so  setze  man  letztere  in  Stößen  zum 
Trocknen  auf  und  hoble  sie  vor  dem  Pressen  und  Schneiden  von  allen 
Seiten  ab.  So  hergestellte  und  behandelte  Seifen  schrumpfen  nie  ein, 
trocknen  fast  nicht  mehr  nach,  beschlagen  nie  und  werden  auch  nicht 
ranzig.  Sie  stellen  daher  ein  vorzügliches  Produkt  dar  und  sind  beim 
Verwaschen  mild  und  angenehm,  zumal  da  bei  zunehmendem  Alt^r 
der  ursprüngliche,  ohnehin  schon  geringe  Alkaliüberschuß  verschwindet. 
Vor  allen  Dingen  aber  sind  diese  Seifen  wegen  ihres  wirklichen  und  nicht 
unbedeutenden  Glyzeringehaltes  ein  gutes  Waschmittel,  welches  die 
der  Haut  wohltuenden  Eigenschaften  des  Glyzerins  mit  denen  einer 
sachgemäß  zusammengesetzten  Feinseife  vereinigt. 

Was  das  Parfümieren  der  Transparentseifen  betrifft,  so  kann 
man  auf  je  100  kg  Seife  600 — 800  g  ätherische  öle  rechnen,  um  ge- 
nügend stark  riechende  Seifen  zu  erhalten. 
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Naohcrtehend  folgeii  einige  geeignete  Parfümzuaammenstellungen: 

Reseda. 


Heugeruoh. 

100  g  Lavendelöl, 
20,,  Geraniumöly 
10  „  Camarin. 

Heliotrop. 

100  g  Heliotropin, 
5  „  VaniUin, 

2„  Bittermandelöl,  künstliohes 
(chlorfrei). 

Maiglöckchenparfüm. 

200  g  LavendelöU 
100»,  linaloeöl, 

60  „   Ylang- Ylangöl,  künstliches, 
6„  Benzylazetat 


200  g  Bergamottöl, 
100»,  Petitgrainöl  (Paraguay), 
5„  IrisöL 

Bosenparfüm. 

200  g  Geraniumöl, 
100,,  Lavendelöl, 
6„  PatohouliöL 

Veilohenparfüm. 

200  g  Bergamottöl, 
20  „  Geraniumöl, 
10  „  Neroliöl,  künstliches, 
5„  Jasminöl, 
6„  Irisöl. 


Die  vorstehenden  Kompositionen  sind  aber  selbstverständlich  nur 
für  besonders  gut  bezahlte,  bessere  Qualitäten  anwendbar  und  werden 
wohl  nur  selten  in  Anwendung  kommen,  weil  das  konsumierende  Pu- 
blikum, sofern  es  überhaupt  bessere  Preise  für  Feinseifen  anlegt,  ge- 
wöhnlich die  pilierten  Seifen  bevorzugt.  Es  folgen  deshalb  nachstehend 
noch  einige  billigere  Vorschriften,  die  ebenfalls  einen  sehr  angenehmen 
Geruch  erzielen  und  den  Anforderungen  eines  großen  Konsümenten- 
kreises  angepaßt  sind. 


250  g  Cassiaöl,  künstliches, 
300,,  Lavendelöl, 
50  „  Geraniumöl. 

150  g  Nelkenöl, 
50  „  Thymianöl, 
200,,  Kummelöl, 
250,,  Cassiaöl,  künstliches. 

200  g  Safrol, 
250,,  Nelkenöl, 
50  „  Anisöl, 

100,,  Cassiaöl,  künstliches, 
100,,  Thymianöl. 

300  g  Zitronellöl  (Java), 
200,,  Kummelöl, 

30  „  Cassiaöl,  künstliches» 

20  „  Geraniumöl, 
5„  Patohouliöl, 

40  „  Lavendelöl. 

250  g  Safrol, 
250,,  Lavendelöl, 

50  „  Nelkenöl, 

30  „  Cassiaöl,  künstHohes, 

25  „  Thymianöl. 


300  g  Terpineol, 

10  „  Bittermandelöl,  künstliches, 
(chlorfrei), 

50,,  Canangaöl  (Java), 

50  „  Eugenol, 
100,,  Lavendelöl, 

70  „  Bergamottöl. 

200  g  Cassiaöl,  künstliches, 

400,,  Spiköl, 

200  „  Zitronellöl  (Java), 

100,,  Cassiaöl, 

50  „  Nelkenöl, 

150,,  Lavendelöl, 

75  „  Safrol. 

200  g  Lavendelöl, 
150,,  Bergamottöl, 
170,,  Terpineol, 
30  „  EugenoL 


100  g  Eugenol, 
100  „  Canansaöl  (Java), 
250,,  Lavendelöl, 

50  „  Bergamottöl, 
100,,  Zitronellöl  (Java). 
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Weiche  und  flüssige  Feinseifen. 

Die  weichen  und  flüssigen  Feinseifen  spielten  früher  eine  ziemlich 
untergeordnete  Rolle  und  erst  in  den  letzten  Jahren  vor  dem  Kriege 
ist  der  Konsum  solcher  Seifen  ein  wirklich  bedeutender  geworden. 
Die  Fabrikation  solcher  Seifen  wurde  vielerseits  stark  aufgenommen 
und  auch  weiche  und  flüssige  Rasierseif en,  Teerseifen  und  Desinf ektions- 
seif en  tauchten  vielfach  im  Handel  auf.  Die  weichen  Seifen,  gewöhnlich 
Seifencreme  genannt,  sind  Kaliseifen,  die  aus  möglichst  reinen  Mate- 
rialien hergestellt  sind.  Die  flüssigen  Seifen  sind  meistens  Lösungen 
von  Kaliseifen  in  Glyzerin,  Zuckerlösung,  Alkohol,  starker  Pottasche- 
lösung u.  dgl. 

Vorschriften  für  Seifencreme  sind: 

I.  30  Teile  bestes  Schweinefett  und  6  Teile  Sesamöl  werden  im 
Wasserbade  auf  38^  C  erwärmt  und  der  Masse  unter  möglichst  standiger 
Beibehaltung  dieser  Temperatur  zuerst  3  Teile  40grädige  Ätznatron- 
lauge im  Gemisch  mit  1  Teil  Wasäer  in  feinem  Strahle  zugerührt. 
Hierauf  krückt  man  dem  Ganzen  noch  14  Teile  38grädige  Ätzkalilauge 
in  gleicher  Weise  ein  und  rührt  die  Seifenmasse  bei  obiger  Temperatur 
solange,  bis  sie  sich  so  dick  zeigt,  daß  ein  Rühren  nicht  mehr  möglich 
ist.  Nunmehr  wird  die  so  erhaltene  Seifencreme  der  Abkühlung  über- 
lassen und  nach  dem  völligen  Erkalten  schließlich  parfümiert. 

II.  8  Teile  bestes  Schweinefett  und  2  Teile  Kokosöl  werden  im 
Wasserbade  mit  4,5  Teilen  40grädiger  Kalilauge  verseift,  rosa  gefärbt 
und  mit  Rosenholz-  und  Bergamottöl  parfümiert. 

III.  320  Teile  beste  Schmierseife,  80  Teile  pulverisierte  OKvenöl- 
seife  und  20  Teile  Sesamöl  werden  durch  Reiben  gut  vereinigt  und  mit 
5  Teilen  Zitronenöl  parfümiert. 

IV.  60  Teile  beste  Olseife,  30  Teile  pulverisierte  Kernseife  und 
15  Teile  Honig  werden  gut  vermischt  und  mit  soviel  Rosenwasser  ver- 
setzt, als  zum  Erzielen  eines  schönen,  schaumigen  Präparates  erforder- 
lich ist.  Parfümiert  wird  mit  2  Teilen  Bergamott-,  1  Teil  Zitronen- 
und  Yj  Teil  GeraniumöL 

Der  flüssigen  Glyzerinseife  wird  nachgerühmt,  daß  sie  ein  sehr 
großes  Reinlgungsververmögen  besitzt  und  dabei  sehr  milde  auf  die 
Haut  wirkt.     '  * 

Die  nachfolgende  Vorschrift  gibt  eine  Seife,  die  honigartig  dick- 
flüssig luxd  von  klarer,  hellbrauner  Farbe  ist.  Wegen  ihres  hohen 
Glyzeringehaltes  schäumt  sie  nur  mäßig,  reinigt  aber  trotzdem  über- 
raschend gut.  I^e  WaiBchkraft  wird  auch  beim  Waschen  mit  hartem 
Brunnenwasser  wräig  vermindert,  ein  Vorzug,  den  die  weichen  Kali- 
seifen ganz  allgemein  vor  den  harten  Natronseifen  voraus  haben.  Die 
Vorschrift  lautet: 

500  g  Olein,  Parfüm: 

1500,,  Glyzerin  von  28'' B6,  kalkfrei,  25  g  Bergamottöl,  \ 

200,,  Kalilauce  von  38'' Bö,  15,,  Petitgrainöl,    I       gelöst  in 

30  „  Pottasche,  in  5  „  Zimtöi,  f    150  g  Sprit. 

50  „  heißem  Wasser  gelöst.  5„  Nelkenöl,        J 
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In  einer  Porzellan-Abdampfschale  oder  einem  flachen  Emaille- 
geschirr wird  zunächst  das  Olein  auf  dem  Wasserbade  erwärmt,  dann 
das  Glyzerin  dazu  gerührt  und  das  Ganze  auf  60°  C  erhitzt.  Alsdann 
läßt  man  die  bereitstehende  Kalilauge,  die  zuvor  mit  50  g  destilliertem 
Wasser  verdünnt  wurde,  zufließen,  um  die  Verseitung  herbeizuführen. 
Die  erhaltene,  ziemlich  dickflüssige  Seifenmasse  läßt  man  erkalten, 
rührt  sodann  die  angegebenen  80  g  Pottaschelösung  ein  und  überläßt 
das  Ganze  2 — 3  Tage  gut  zugedeckt  der  Ruhe.  Nach  dieser  Zeit  füllt 
man  die  nun  ziemlich  klare  Seife  unter  Zurücklassung  eines  etwaigen 
Bodensatzes  in  eine  Glasf lasehe,  gibt  das  im  Sprit  gelöste  Parfüm  hinzu, 
schüttelt  tüchtig  um  und  läßt  nochmals  einige  Tage  ruhig  stehen. 
Schließlich  wird  die  Seife  mittels  eines  gut  bedeckten  Glastrichters 
durch  Papier  filtriert  und  zum  Verkauf  in  Flaschen  gefüllt. 

Eine  zweite  Vorschrift  für  flüssige  Glyzerinseife  ist  die  folgende: 

300  g  Kaliseife, 
900,,  Glyzerin, 
300,,  Zuckersirup, 
100  „  Alkohol  (96  %), 

3  „  Bergamottöl, 

1  „  Rosengeraniumöl, 

1  „  Sassafrasöl, 

1  „  Wintergrünöl, 

1  „  Zimtöl, 

%  „  Zitronellöl, 

y^  „  Bittermandelöl, 

^„  Nelkenöl, 

2  „  MoschuBtinktur. 

Das  Ganze  wird  innig  gemischt,  bleibt  einige  Tage  stehen  und 
wird  dann  filtriert. 

Eine  dritte  Vorschrift  lautet: 

400  g  transparente  Kaliseife, 

200,,  Wasser, 

200  „  Alkohol  von  96  %, 

300,,  Glyzerin, 

5  „  Bergamottöl, 

1  „  Geraniumöl. 

Die  Kaliseife  wird  in  dem  Gemisch  aus  Wasser  und  Alkohol  gelost; 
alsdann  setzt  man  der  filtrierten  Lösung  das  Glyzerin  hinzu  und  par^ 
fümiert. 

Eine  flüssige  Feinseife  mit  geringerem  Glyzeringehalt  wird 
in  folgender  Weise  hergestellt: 

1000  g  ^atte,  transparente  Kaliseife, 
250  „  Pottaschelösung  von  32''  B^ 
160,,  Wasser, 
200,,  Spiritus, 
60  „  Glyzerin, 
6  „  Terpineol, 
2„  Benzylazetat^ 
1  „  Geraniumöl, 
1  „  Aub^pine, 
^  „  Mosohustinktur. 
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Die  Kaliseife  wird  in  der  mit  der  genannten  Wassermenge  ver- 
dünnten Pottaschelösung  gelöst,  dann  Spiritus,  Glyzerin  und  Parfüm 
zugesetzt  und  das  Ganze  gegebenenfalls  noch  filtriert. 

Eine  Vorschrift  zu  einer  flüssigen  Glycerinseife,  die  ganz  nach 
Art  der  gerührten  Kokosseifen  hergestellt  wird,  ist  die  folgende: 

9  kg  Cochin-KokoBöI, 
18  „    f.  Olivenöl, 

14  ,.    ÄtzJsalUauge  von  40^  B6,  mit 
6  „    Wasser  verdünnt, 
2  „    Sprit  von  96  %  zur  Beförderong  des  Yerbandes. 

Die  erhaltene  Seife  löst  man  anderen  Tages  bei  Wasserbadtempe- 
ratur in  40  kg  Glyzerin  und  versetzt  mit 

120  g  Palmarosaöl,  )   .     «^  ..  180  g  Geraniumöl,    \  in  Sprit 

120,,  Zitronellöl,      }  ~^n  oder        ISO,,  Gingeigrasöl,  }    gelöst. 

120,,  Lavendelöl,     j     «®^^®* 

Eine  flüssige  Feinseife  auf  halbwarmem  Wege  wird  in  fol- 
gender Weise  hergestellt: 

50  kg  Oochin-Kokosöl, 
28  „    KaUIaufle  von  38 ""  B^, 
6  „    Pottaschelösung  von  25''  B6, 
30  „    Glyzerin  von  24**  B^, 

10  „    Spiritus  von  96  %, 
112  „    dest.  Wasser, 

450  g  Terpineol, 

150  „  Bergamo ttöl, 

150  „  Heliotropin, 

30  „  Aub^pine, 

15  ,,  künstL  Bittermandelöl. 

Dem  öl  wird  die  Lauge  in  üblicher  Weise  eingerührt.  Wenn  nach 
einigem  Rühren  die  Masse  auflegt,  wird  das  Bührgefäß  auf  ein  Wasser- 
bad gebracht  und  bedeckt  solange  erwärmt,  bis  Selbsterhitzung  ein- 
tritt, wonach  die  Seife  als  dicke,  transparente  Masse  im  Bührkessel 
liegt.  Man  setzt  nun  der  Seife  unter  Krücken  die  angewärmten  Flüssig- 
keiten, wie  Pottaschelösung,  Wasser,  Glyzerin  und  Spiritus  hinzu  und 
filtriert,  wenn  alles  gelöst  und  die  Masse  erkaltet  ist. 

Auf  kaltem  Wege  erhält  man  ein  ähnliches  Produkt  nach  folgen- 
der Vorschrift: 

800  g  Oliven-  oder  Erdnußöl, 
200,,  Ätzkali,  in 
200  „  Wasser  gelöst^ 
50  „  Alkohol, 
4  „  Limonen  (Parfüm), 
1250,,  dest.  Wasser. 

Man  setzt  zunächst  der  Ätzkalilauge  das  öl  und  den  Alkohol  hinzu, 
worauf  man  das  Gemisch  10 — 15  Minuten  lang  stark  durchschüttelt. 
Alsdann  läßt  man  unter  öfterem  Schütteln  eine  Stunde  stehen,  verdünnt 
hierauf  mit  der  angegebenen  Wassermenge  und  filtriert  nach  mehr- 
tägigem Stehen. 
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Feinseifen  mit  besonderen  Znsätzen. 

Neben  den  bereits  besprochenen  Seifen  mit  Zusätzen  von  Glyzerin, 
Lanolin,  Mandelkleie,  Beismehl,  Vaselin,  Bimsstein  u.  dgl.,  trifft  man 
im  Handel  häufig  auch  Erzeugnisse  an,  die  mit  weniger  gebräuchlichen 
Zusätzen  versehen,  ganz  außergewöhnliche  Vorzüge  besitzen  sollen. 
Wenn  man  diesen  Angaben  im  allgemeinen  auch  durchaus  skeptisch 
gegenüberstehen  darf,  so  sollen  im  folgenden  dennoch  einige  Angaben 
über  diese  Seifen  gemacht  werden. 

Seife  mit  Zusatz  von  Eiweiß.  Das  Eiweiß  (Albumin)  besitzt  die 
Eigenschaft,  mit  Alkalien  ein  nicht  ätzendes  Alkalialbuminat  zu  bilden; 
es  lag  deshalb  nahe,  durch  Überführung  der  in  der  Seife  enthaltenen 
Ätzalkalien  in  Alkalialbuminat  ihre  nachteilige  Wirkung  auf  die  Haut 
aufzuheben.  Früher  wurden  Albuminseifen  in  der  Weise  hergestellt, 
daß  kochender  Seife  Eiweiß  zugesetzt  wurde,  die  hierbei  eintretenden 
Veränderungen  des  Eiweiß  ließen  es  jedoch  in  der  fertigen  Seife  nicht 
zu  der  gewünschten  Wirkung  gelangen.  Diesen  Übelstand  hat  man 
nun  dadurch  vermindern  wollen,  daß  man  einerseits  durch  die  Her- 
stellung eiweißhaltiger  Seifen  auf  kaltem  Wege  das  Gerinnen  des  Eiweiß 
selbst  verhinderte  und  andererseits  die  Bildung  von  gelatinösem  Alkali- 
albuminat dadurch  unmöglich  machte,  daß  das  zur  Verwendung  kom- 
mende Albumin  vor  seiner  Verarbeitung  mit  Formalin  behandelt  wurde  ^). 

Infolge  des  beim  Gebrauche  noch  vollständig  reaktionsfähigen, 
neutralisierend  wirkenden  Albumins  sollte  diese  Seife  keine  schädlichen 
Beize  auf  die  Haut  ausüben,  so  daß  letztere  selbst  bei  häufiger  Benutzung 
der  Seife  glatt  und  geschmeidig  bleibt.  Auch  sollte  das  Produkt,  die 
bekannte  Rayseife,  nach  Angabe  der  Erfinder  infolge  ihres  Mangels 
an  überschüssigem  Alkali  oder  freien  Fettsäuren  lange  lagerfähig  sein, 
ohne  daß  Schwinden,  Ausschlagen  oder  Ranzigwerden  auftreten  sollte. 

Ähnliche  Seifen  sind  vor  dem  Kriege  in  großer  Anzahl  am  Markte 
gewesen,  ohne  daß  aber,  wie  später  noch  ausführlicher  gezeigt  wird'), 
auch  nur  eine  einzige  die  innere  Berechtigung  ihres  Daseins  wirklich 
hätte  beweisen  können.  Wo  Umsätze  erzielt  wurden,  geschah  dies 
auf  Grund  einer  äußerst  geschickten  Reklame,  deren  suggestives  Mo- 
ment gerade  in  den  vorliegenden  Fällen  besonders  stark  in  Erscheinung 
getreten  ist. 

Ähnliches  gilt  auch  von  den  Milchseifen,  die  in  früheren  Jahren, 
als  die  Molkereien  noch  einen  großen  Überschuß  an  Magermilch  be- 
saßen, ebenfalls  ein  beliebtes  Spezialerzeugnis  gewesen  sind.  Die  Milch 
wurde  als  Quark  mit  etwas  verdünnter  Pottaschelösung  versetzt  und 
in  dieser  Form  der  Seife  zugegeben.  Da  sich  diese  Zusätze  aber  in  keiner 
Weise  bewährten  und  sich  zudem  auch  schlecht  verarbeiten  ließen, 
ist  man  später  dazu  übergegangen,  reines  Kasein  für  die  Seifenfabrikation 
zu  verwenden. 

Das  reine  Kasein  ist  ein  trockenes  Pulver  von  gelblicher  Farbe  und 
in  Wasser  unlöslich.    Um  es  löslich  zu  machen,  muß  man  Borax,  Soda» 

1)  DRP.  112466  u.  122354. 
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doppeltkohlensaures  Natron  oder  auch  Natronlauge  mit  heranziehen. 
H.  Mann^)  gibt  dazu  die  folgenden  Vorschriften: 

8,5  kg  Kasein,  3  kg  Kasein, 

^  28,4,,   Wasser,  10  „  Wasser, 

x  570  g  Borax.  200  g  doppeltkohlens.  Natron. 

3  kg  Kasein, 
18  „   Wasser, 
100  g  kalz.  Soda. 

Die  erhaltenen  Kaselnlösungen  werden  entweder  dem  auf  etwa 
90^  abgekühlten  Seifenleim  oder  pilierten  Seifen  auf  der  Piliermaschine 
b^gemischt.     Die  Parfümierung  erfolgt  ganz  zum  Schluß. 

Im  allgemeinen  halten  sich  kaseinhaltige  Seifen  gut,  besitzen  starke 
Schaumfähigkeit  und  zeigen  all  die  Annehmlichkeiten  einer  sorgfältig 
hergestellten  Feinseife. 

Mjnrrholinseife.  Unter  diesem  Namen  war  vor  dem  Kriege  eine  Seife 
am  Markte,  welche  die  aus  der  Myrrhe  vollständig  extrahierten  Harze 
enthalten  sollte.  Für  die  Vorzüge,  die  diese  Seife  anderen  Feinseifen 
gegenüber  aufweisen  sollte,  scheinen  unwiderlegUche  Unterlagen  aber 
ebenfalls  kaum  vorhanden  gewesen  zu  sein. 

Wachspasta-Seife.  Wie  bereits  erwähnt,  ist  es  durchaus  notwendig, 
das  durch  Waschen  mit  Seife  oder  auf  andere  Weise  der  Haut  ent- 
zogene Fett  wieder  zu  ersetzen.  Nach  Schleich  ist  nun  auch  das 
Wachs  hierfür  herrvoragend  geeignet  und  in  emulgiertem  Zustande 
duichaus  imstande,  etwa  die  gleichen  Wirkungen  auszulösen,  wie  sie 
durch  die  Überfettung  der  Seifen  mit  Lanolin  oder  Wollfettalkoholen 
(Eulanin)  bedingt  werden.  An  sich  sollte  naturgemäß  diese  Fest- 
stellung nichts  Überraschendes  haben.  Trotzdem  aber  haben  sich 
eine  Reihe  von  geschäftstüchtigen  Firmen  gefunden,  die  diese  neue 
Wissenschaft  mit  der  Reklametrommel  in  der  Hand  hinlänglich  zu  be- 
nutzen verstanden.  Nach  der  Originalvorschrift  Schleichs  wird  eine 
Wachspaste,  wie  sie  auch  für  die  Überfettung  von  Feinseifen  brauchbar 
ist,  in  folgender  Weise  hergestellt.  „1  kg  gelben  Bienenwachses  wird 
auf  dem  Wasserbade  in  einem  großen  Tiegel  geschmolzen,  dann  unter 
langsamem  Eintropfen  100  g  Salmiakgeist  zugesetzt  unter  Abheben 
vom  Wasserbade  bzw.  vom  Feuer.  Darauf  setzt  man  soviel  steriles 
Wasser  unter  stetem  Umrühren  zu,  bis  breiartige  Erstarrung  erfolgt; 
die  Mischung  muß  leicht  verrührbar  bleiben.  Dann  wird  auf  dem 
Wasserbade  so  lange  umgerührt,  bis  eine  ganz  homogene,  hellgelbe 
oder  weiße,  wasserlösliche,  nicht  mehr  kömige,  flüssige  Masse  gebildet 
ist;  Widerstrebt  die  homogene  Emulsionierung  der  Wachssäuren,  so 
muß  man  dieselbe  durch  neuen  Zusatz  von  Salmiakgeist  erzwingen." 

Badeseifen. 

Mit  dem  Namen  Badeseife,  Schaumseife  oder  Schwimm- 
seife bezeichnet  man  die  schaumigen  Seifen,  welche  infolge  eines  ge- 
wissen Luftgehaltes,  den  sie  eingeschlossen  enthalten,  auf  dem  Wasser 
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schwimmen  und  Yornehmlich  während  der  Badesaison  einen  gioBeren 
Konsomentenkreis  besitzen.  In  der  Regel  werden  die  Schwimmseifen 
aus  Abfällen  von  Feinseifen  hergestellt,  doch  verwendet  man  des  öfteren 
auch  besonders  dazu  gesottene  Grundseifen,  die  dann  aber  möglichst 
wenig  Wasser  enthalten  sollen.  Am  besten  verwendet  man  zu  ihrer 
Herstellung  einen  600  kg  haltenden  gußeisernen  Kessel,  dessen  untere 
Bälfte  doppelwandig  ist  und  in  dem  sich  ein  kreisrundes  Gestell  ans 
Dampfrohren  befindet,  das  mit  der  Doppelwand  dampf  dicht  verbunden 
ist.  Während  der  Durchmesser  des  Kessels  ungefähr  1,30  m  beträgt, 
ist  derjenige  des  inneren  Gestelles  etwa  0,65  m.  In  diesem  Gestell 
bewegt  sich  eine  archimedische  Schraube,  die  durch  eine  verstellbare 
Trieb  welle  in  jeder  Richtung  in  Umdrehung  versetzt  werden  kann. 
Dampf  kann  sowohl  in  dem  inneren  Gestell  als  auch  in  der  Doppelwand 
des  Kessels  zirkulieren.  Will  man  glattweiße  Kernseife  in  Schwimm- 
seife verwandeln,  so  schneidet  man  sie  zunächst  in  Riegel  und  bringt 
sie  in  dem  Apparat  zum  Schmelzen.  Ist  die  Seife  ziemlich  geschmolzen, 
so  setzt  man  die  Maschine  in  Bewegung  und  zwar  so,  daß  die  Schraube 
von  oben  nach  unten  arbeitet,  also  Luft  in  die  Seife  bringt.  Die  Seife 
ist,  da  sie  nur  wenig  Wasser  enthält,  so  dick,  daß  die  Luft  darin  fest- 
gehalten wird.  Hat  die  Seife  die  gewünschte  Beschaffenheit  erhalten, 
so  gießt  man  sie  in  kleine  eiserne  Formen  aus  und  läßt  so  schnell  wie 
möglich  erstarren.  Man  erhält  auf  diese  Weise  eine  sehr  schöne  Seife, 
die  von  großer  Reinheit  ist  und  allen  berechtigten  Ansprüchen  Rech- 
nung trägt. 

Aber  auch  die  Verwendung  einer  in  üblicher  Weise  hergestellten 
Leimseife  mit  250  %  Ausbeute  ergibt  ein  Erzeugnis,  das  in  jeder  Weise 
befriedigen  sollte.     Als  Ansatz  verwendet  man  am  besten 

25    kg  Kokosöl, 

12,5  „  Talg, 

20     „  Atznatronlauge  von  36^  B6, 

20     „  Pottaachelösung  von  20''  B6, 

10     „  Chlorkaliumlösung  von  20 ""  B6, 

12,5  „  Salzwasser  von  22''  Bd. 

Die  37,5  kg  Fett  werden  auf  30°  C  erwärmt  und  dann  die  20  kg  Ätz- 
lauge von  36°  BÄ  eingerührt.  Die  zusammengerührte  Seife  bleibt 
1 — 1  Vg  Stunden  gedeckt  stehen,  wonach  Selbsterhitzung  eintritt,  und 
schließUch  werden  die  Pottasche-,  Chlorkalium-  und  Kochsalzlösung 
dem  Ganzen  kochend  heiß  hinzugekrückt. 

Das  nun  folgende  Schlagen  der  Seife  wird  am  besten  in  einem  Doppel- 
kessel ausgeführt,  der  mäßig  durch  ein  Wasserbad  oder  indirekten 
Dampf  angeheizt  ist.  Kleine  Partien  werden  mit  einem  Drahtbesen 
zu  Schaum  geschlagen,  bei  größeren  Mengen  finden  zweckmäßig  gute 
Rührwerke  Verwendung.  Man  gibt  in  den  Kessel  anfänglich  nur  soviel 
Seife,  und  zwar  zunächst  von  der  schaumig  obenauf  liegenden,  daß 
der  Rührer  eben  darin  eintaucht.  Ist  erst  ein  Teil  der  Seife  zu  Schaum 
geworden,  so  wird  nach  und  nach  das  übrige  hinzugesetzt,  bis  sich  bei 
fortgesetztem  Schlagen  die  gesamte  Masse  in  Schaum  verwandelt  hat. 
Die  Seife  hat  nach  dem  Schlagen  ein  Volumen,  das  weit  über  das  dop- 
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pelte  des  ursprünglichen  hinausgeht,  eine  Tatsache,  auf  die  bei  der  Wahl 
des  Kessels  genügend  Bücksicht  genommen  werden  muß. 

Eine  andere  gute  Vorschrift  für  Schaumseife  lautet:  135  kg  Talg  und 
15  kg  Kemöl  kommen  in  einen  etwa  30  Ztr.  gewöhnliche  Seife  haltenden 
Kessel,  werden  mit  3  Teilen  Natron-  und  1  Teil  Kalilauge  von  9  bis 
12  °  B6  wie  gewöhnlich  verseift  und  auf  gelinden  Stich  abgerichtet.  Haupt- 
erfordemis  ist  dabei,  daß  die  Grundseife  vollständig  verbunden  und  die 
Fette  möglichst  vollkommen  verseift  sind,  weshalb  es  zweckmäßig 
erscheint,  den  Iieim,  nachdem  er  auf  gewöhnlichen  Stich  abgerichtet 
ist,  noch  etwa  2  Stunden  bei  gelindem  Feuer  sieden  zu  lassen.  Nach- 
dem die  Verseifung  beeiidet,  salzt  man  den  Leim  soweit  aus,  daß  etwas 
Lauge  abtropft,  wozu  7 — 8  %  Salz  genügen.  Nun  wird  gut  gefeuert, 
damit  die  Seife  stramm  siedet,  und  gleichzeitig  gibt  man  6 — 8  Ztr.  Salz- 
wasser von  3 — 4°  Bö  hinzu,  so  daß  die  Seife  ziemlich  schaumig  hoch 
kommt.  Wenn  nach  einer  weiteren  Stunde  die  Masse  ganz  leicht  und 
flockig  siedet,  entfernt  man  das  Feuer  und  läßt  etwa  eine  Viertelstunde 
ruhig  stehen,  damit  die  Unterlauge  sich  absetzen  kann.  Danach  kommt 
die  Seife  in  die  bereit  gehaltenen  Formen,  die  vorteilhafterweise  so  ein- 
gerichtet sind,  daß  die  etwa  in  die  Form  gekommene  Unterlauge  ab- 
sickern kann.  Zu  dem  verarbeiteten  Ansatz  sind  zwei  Formen  not- 
wendig, die  wegen  des  erforderlichen  Krückens  etwas  niedrig  zu  wählen 
sind,  aber  doch  so  große  sein  müssen,  daß  sie  je  10 — 12  Ztr.  gewöhnliche 
Seife  halten.  Die  im  Kessel  vorhandene  Kernseife  wird  bis  auf  2 — 3  Topf 
abgeschöpft  und  je  zur  Hälfte  in  die  beiden  Formen  gegeben,  die  gut 
bedeckt  werden,  um  ein  Erstarren  der  Seife  zu  verhindern.  Die  im 
Kessel  verbliebene  Masse  wird  nunmehr  zu  Schaum  geschlagen,  der 
nach  einem  Absetzen  von  2  Minuten  je  halb  zu  der  Seife  in  die  beiden 
Formen  gegeben  und  mit  dem  Kern  gleichmäßig  verkrückt  wird.  Den 
gleichen  Vorgang  wiederholt  man  noch  ein-  bis  zweimal,  so  daß  die 
Masse  schließlich  recht  porös  und  großflockig  wird.  Nunmehr  wird 
die  Seife  mit  einem  Deckel,  der  gerade  in  die  Form  hineinpaßt,  zuge- 
deckt und  noch  25 — 40  kg  Gewicht  darauf  gestellt,  danüt  sich  die 
Seife  unter  gleichmäßigem  Druck  befindet.  Das  Formen-  und  Schaum- 
schlagen muß  rasch  erfolgen,  da  die  Seife  bald  erstarrt  und  ein  langes 
Arbeiten  unmögUch  macht. 

DieSeif e  kann  nach  zwei  Tagen  inBlöcke  und  Stangen  geschnitten  wer- 
den, die  dann  zweckmäßig  noch  einen  Tag  an  der  Luft  getrocknet  werden. 

Die  Abschnitte  legt  man  für  den  nächsten  Sud  zurück,  dem  man 
sie,  wenn  der  Leim  abgesalzen  ist,  hinzugibt. 

Während  die  meisten  Sieder  Seifen  aus  Kokosöl  allein  für  Schaum- 
seifen nicht  geeignet  halten,  weil  der  Schaum  nicht  lange  genug  steht, 
gibt  es  doch  auch  Liebhaber,  die  solche  Seifen  nach  folgender  Vor- 
schrift herstellen: 

40  kg  EokosöU 

21  ,p   Natronlauge  von  38®  B6p 
1  „    Kalilauge  von  25''  B^. 

Das  Kokosöl  wird  geschmolzen,  in  einen  geräumigen  Doppelkessel 
filtriert  und  auf  37 — 38°  C  erwärmt.    Hierauf  wird  die  Lauge  zugegeben, 
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10  Minuten  gut  gerührt  und  dann  der  Kessel  zugedeckt.  Man  läßt  so 
verseifen  und  riüirt  danach  wieder  gut  durch.  Die  Seife  wird  jetzt 
als  schöner,  wolliger  Kern  im  Kessel  liegen,  zu  dem  nunmehr  unter 
stetem  Kühren  10  kg  gut  ange^rmte  Ghlorkaliumlösung  von  20°  Be 
und  40 — 50  kg  heißes  Wasser  gegeben  werden.  Man  läßt  nun  die 
Masse,  die  eine  Dichte  von  etwa  50°  B6  besitzen  soll,  bis  auf  25°  C 
abkühlen  und  bringt  dann  von  derselben  so  viel  in  den  Bührkessel, 
daß  er  ungefähr  bis  zu  einem  Drittel  gefüllt  ist.  Hier  wird  die  flüssige 
Seife  so  lange  tüchtig  gerührt,  bis  sie  zu  einem  stehenden  Schaum  ge- 
diehen ist,  und  dann  sogleich  geformt. 

Das  Trocknen  der  Schaumseifen  darf  nicht  in  sehr  warmen  Bäumen 
oder  gar  im  Trockenofen  geschehen,  da  dieselben  hier  rissig  werden  und 
viel  Abfall  ergeben.  Am  besten  stellt  man  die  ganzen  Blöcke  mehrere 
Wochen  lang  in  einen  luftigen,  der  Sonne  nicht  ausgesetzten  Baum, 
schneidet  hierauf  in  Tafeln  und  läßt  diese  wiederum  mehrere  Tage 
abtrocknen,  ehe  man  schließlich  zum  Schneiden  derselben  in  Biegel 
und  Stücke  schreitet. 

Will  man  nur  kleine  Mengen  Schaumseife  herstellen,  so  gibt  man 
in  einen  Kessel  25  kg  reine  Grundseife,  die  am  besten  aus  ölen  gesotten 
ist,  die  wie  Kokosöl  und  Kemöl  eine  leichtschäumende  Seife  ergeben, 
läßt  dieselbe  auf  schwachem  Salzwasser  oder  klarer  Unterlauge  zer- 
gehen und  schlägt  mit  einem  Beisigbesen  so  lange,  bis  ein  dicker  Schaum 
entstanden  ist  und  das  Volumen  sich  verdoppelt  hat.  Sodann  wird  die 
Masse  parfümiert,  gefärbt  und  in  die  Form  gegossen.  Letztere  wird 
mit  einem  feuchten  Tuche  bedeckt  und  darauf  ein  in  die  Form  passendes 
Brett  gelegt,  welches  mit  einem  Gewicht  beschwert  wird.  Durch  das 
Pressen  wird  die  Seife  dicht  und  schön. 

Auch  die  Herstellung  von  Schaumseife  aus  Abschnitten  ist  einfacher 
Natur.  Man  bringt  z.  B.  100  kg  Abfälle  von  Kokosseife  oder  besser 
von  Seifen,  die  aus  Kokosöl  und  etwas  Talg  oder  Schweinefett  gesotten 
sind,  in  den  Doppelkessel  und  gibt  dem  Wassergehalt  entsprechend, 
etwa  15  kg  Chlorkaliumlösung  von  20°  BÄ  und  60 — 80  kg  Wasser  hinzu. 
Gegebenenfalls  streut  man  auch  außerdem  noch  1,5 — 2  kg  Kochsalz 
über  das  Ganze,  um  eine  schnellere  Lösung  zu  erreichen. 

Die  Abfälle,  welche  zu  Schwimmseifen  verarbeitet  werden  sollen, 
dürfen  aber  keinesfalls  gefüllt  sein  und  namentlich  Wasserglas  und 
Soda  nicht  enthalten,  da  Füllungen  ganz  allgemein  die  Seife  spröde 
und  rauh  machen  und  beim  Schneiden  und  Hobeln  keine  glatten  Flächen 
an  den  Biegein  und  Stücken  erzielen  lassen. 

Hat  die  Seife  sich  im  Kessel  vollständig  gelöst,  so  läßt  man  sie  durch 
ein  feines  Sieb  in  den  Bührkessel  laufen  und  verfährt  wie  vorher  be- 
schrieben. 

Für  gewöhnlich  wird  als  Farbe  der  Schaumseifen  weiß  bevorzugt. 
Daneben  färbt  man  aber  auch  rosa  und  rot  mit  Zinnober,  Brillantrosa, 
Orientrosa  und  Kardinalrot  nach  Belieben,  gelb  mit  in  Wasser  gelöstem 
Tampicogelb,  Tampicoorange  usw. 

Die  Parfümierung  erfolgt  im  Bührkessel,  bevor  die  Seife  anfängt, 
dicken  Schaum  zu  bilden.    Die  gebräuchlichsten  Parfüms  sind  zu  weißer 
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Seife:  Lavendelöl,  Kümmelöl,  weißes  Thymianöl  und  Fenchelöl;  zu 
rosa  oder  roter:  Lavendelöl,  Nelkenöl  und  PalmaroBaöl;  zu  gelber: 
Lavendelöl  und  Cassiaöl. 

Rasierseifen. 

Von  einer  Rasierseife  verlangt  man,  daß  sie  zart  und  mild  ist,  die 
Haut  nicht  im  geringsten  angreift  und  leicht  einen  Schaum  entwickelt, 
der  möglichst  lange  stehen  bleibt.  Diesen  Anforderungen  entspricht 
am  besten  eine  neutrale  Kernseife,  und  eine  solche  ist  noch  zarter  und 
milder,  wenn  zum  Sieden  nicht  Natronlauge  allein,  sondern  Natron« 
und  Kalilauge  gemeinsam  verwendet  wurden.  Gewöhnlich  nimmt  man 
ein  Drittel  Kalilauge  und  zwei  Drittel  Natronlauge;  besser  ist  es  jedoch, 
beide  Laugen  je  zur  Hälfte  zu  verwenden. 

Von  mehreren  der  durch  ihre  vorzügliche  Basierseife  bekannten 
Fabriken  sagt  man,  daß  sie  auch  heute  nach  altdeutscher  Weise  das 
Fett  nur  mit  Kalilauge  verseifen  und  erst  durch  Aussalzen  in  eine  kali- 
haltige  Natronseife  überführen.  Daß  man  auf  diese  Weise  ein  sehr 
gutes  Produkt  erhält,  unterliegt  keinem  Zweifel;  daß  man  aber  durch 
gleichzeitiges  Verseifen  mit  Kali-  und  Natronlauge  nicht  dasselbe  sollte 
erreichen  können,  ist  nicht  einzusehen. 

Betreffs  des .  Fettansatzes  ist  zu  bemerken,  daß  die  für  die  Her- 
stellung pilierter  Feinseifen  angegebenen  Ansätze  auch  für  die  Fabri- 
kation von  Rasierseifen  bevorzugt  werden  dürfen;  reine  Kokosseifen 
sind  jedenfalls  für  den  hier  gedachten  Zweck  wenig  verwendbar,  da  ihr 
Schaum  allerdings  reichlich  aber  nicht  genügend  haltbar  ist,  während 
reine  Talgseifen,  auch  wenn  sie  unter  Mitverwendung  von  Kalilauge 
gesotten  sind,  nicht  genügend  leicht  zum  Schäumen  zu  bringen  sind. 
Am  besten  geeignet  ist  auch  hier  ein  Ansatz  aus  80 — ^90  %  Talg  und 
20 — 10  %  Kokosöl,  der  bei  Berücksichtigung  der  obigen  AJogaben  eine 
in  jeder  Weise  befriedigende  Seife  besonders  dann  ergibt,  wenn  das 
Endprodukt  noch  einen  geringen  Zusatz  von  Rizinusölsäure  erhält, 
also  schwach  angesäuert  wird. 

Leimkemseifen  oder  kaltgerührte  Seifen  kommen  als  Rasierseifen 
nur  als  zweite  Qualität  in  Betracht,  und  als  dritte  Sorten  sind  Leim- 
seifen oder  auch  transparente  Leimseifen,  sogenannte  Glyzerinseifen, 
im  Handel.  Als  Parfüm  verwendet  man  entweder  nur  Bittermandelöl 
oder  sehr  häufig  auch  Oeraniumöl  und  Rosenöl  im  Gemisch  mit  einem 
kleinen  Zusatz  von  Mosohustinktur.  Eine  Färbung  der  Rasierseifen 
unterbleibt. 

Basierkemseife.  Der  Ansatz  besteht  aus  frischem  Talg;  ist  der- 
selbe aber  sehr  mager,  so  wird  Schweinefett  in  beliebigen  Prozentsätzen 
hinzugenommen,  da  ein  magerer,  sehr  stearinhaltiger  Talg  allein  ver- 
sotten Seifen  ergibt,  die  leicht  reißen.  Auf  die  gute  Beschaffenheit 
des  Talges  ist  großer  Wert  zu  legen;  alter,  ranziger  Talg  liefert  keine 
guten  Seifen.  Um  ein  leichtes  Schäumen  zu  erreichen,  gibt  man  auch 
zweckmäßig  10  %  Kokosöl  zum  Fettansatz,  der  nunmehr  eine  in  jeder 
Weise  vollkommene  Seife  ergeben  wird. 
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Aus  einem  Anflatz  von  beispielsweise  70  %  Talg,  20  %  Schweine- 
fett und  10  %  Kokosöl  läßt  sich  mit  halb  Natron-  und  halb  Kalilauge 
direkt  und  indirekt  eine  vorzügliche  Basierseife  sieden.  Bei  indirektem 
Sieden  gibt  man  zuerst  den  Talg  und  das  Schweinefett  in  den  Kessel 
und  leitet  die  Verseif ung  mit  einer'  lOgrädigen  Ätznatronlaoge  ein. 
Ißt  volle  Verbindung  entstanden,  so  wird  bei  flottem  Sieden  die  er- 
forderliche Kalilauge  nachgegeben.  Man  dampft  alsdann  den  Leim 
soweit  ein,  bis  entnommene  Proben  fest  sind  und  naß  werden.  Hier- 
auf wird  die  Leimseife  mit  40grädiger  Ätznatronlauge  soweit  gesattigt, 
bis  Kemausscheidungen  erfolgen.  Ein  vollständiges  Trennen  wird 
jedoch  hierbei  nicht  beabsichtigt,  da  man  dies  erst  durch  wiederholtes 
Nachdampfen  erreicht.  Läuft  dann  klare  Lauge  bei  dem  Probenehmen 
über  den  Spatel,  so  wird  der  Kessel  fest  gedeckt  und  die  Unterlauge, 
nachdem  sie  sich  abgesetzt  hat,  entfernt.  Die  Grundseife  ist  in  der 
Regel  jetzt  sehr  scharf,  enthält  auch  noch  hinreichend  Lauge  bei- 
gemischt, um  das  Kokosöl,  welches  nunmehr  hinzugesetzt  wird,  noch 
vollständig  zu  verseifen.  Durch  Nachgeben  von  4grädigem  Salzwasser 
—  man  kann  auch  Chlorkaliumlösung  nehmen  —  wird  die  Seife  jetzt 
so  beweglich  gemacht,  daß  sie  den  Charakter  einer  ausgeschliffenen 
Kernseife  annimmt. 

Um  aus  demselben  Ansatz  auf  direktem  Wege  eine  Rasierkemseif  e 
zu  erhalten,  wird  zunächst  die  Hälfte  der  Natron-  und  die  Hälfte  der 
Kalilauge  im  Kessel  heiß  gemacht  und  dazu  das  Kokosöl  und  das 
Schweinefett  gegeben.  Die  entstehende  Seife  ist  nunmehr  imstande, 
auch  den  Talg,  der  allmählich  eingebracht  wird,  mit  in  den  Verband 
zu  ziehen,  so  daß,  wenn  alle  Fette  und  Laugen  im  Kessel  sieden,  eine 
nach  Escbwegerart  verbundene  Seife  entstanden  ist.  Hat  dieselbe 
Neigung  zum  Dickwerden,  so  wird  starke  Chlorkaliumlösung  zuge- 
geben und  schließlich  die  Abrichtung  geprüft.  Parfümiert  wird  mit 
künstlichem  Bittermandelöl  oder  einer  Mischung  aus 

1 00  Teüen  Geraniumöl, ' 

50      „      PalmaroBaöl, 

10     „      Oassiaöl, 

30     i,      Cinnamol,  gelöst  in 
100     „      Sprit 

Auf  100  kg  Seife  nimmt  man  200—260  g  Parfüm. 

Raslerseife  n.  Man  nimmt  für  gewöhnlich  an,  daß  alle  kaltgerührten 
Seifen  durch  die  in  der  Form  eintretende  Nacherhitzung  volle  Ver- 
seifung eingehen;  dies  trifft  jedoch  nicht  immer  zu,  und  namentlich 
dann  nicht,  wenn  starke  Laugen  von  38—40°  B^  angewandt  werden. 
Die  Seifen  sind  dann  nicht  wasserhaltig  genug  und  bilden  sich  deshalb 
mitunter  nur  teilweise  aus.  Bei  den  Rasierseifen  ist  die  volle  Verseifung 
aber  ein  Haupterf  ordemis,  weshalb  man  die  Nacherhitzung  meist  nicht 
der  Form  überläßt,  sondern  im  Wasserbade  arbeitet  und  die  Verseifung 
im  Kessel  abwartet.  Erst  wenn  die  ganze  Masse  eine  gleichmäßige 
Verseif  ung  durch  Bildung  von  Leimkem  eingegangen  ist,  "wird  sie  in 
^ie  Formen  ausgefüllt. 
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Die  Ansätze  zu  solchen  Seifen  können  recht  verschieden  sein  und 
bestehen  zumeist  aus  Talg,  Schweinefett  und  Kokosöl.  Gewöhnlich 
finden  aber  kleine  Abweichungen  hinsichtlich  der  Laugen  statt;  die  Art 
der  Anfertigung  ist  jedoch  stets  dieselbe. 

Ein  passender  Ansatz  besteht  aus: 

30  kg  Talg,  frisch, 
10  „    Schweinefett^  frisch, 
10  „    Kokosöl, 

26  „    Ätznatronlauge  von  38^  B^,  die  man  Eweokmäßig 
zur  Hälfte  durch  Kalilauge  ersetzt 

Ein  Ansatz  für  eine  Rasier-Leimkernseife  ist: 

20  kg  Talg, 

1  „    Rizinusöl, 

4  „    Oochin-Kokosöl, 
10  „    Ätznatronlauge  von  36^  B^, 

6  „    Kalilauge  von  22  "*  B6, 

3  „    Pottaschelösong  von  22''  B^ 

Bas  Fett  wird  60°  C  heiß  gemacht,  die  Lauge  und  die  Pottasche- 
lösung zusammengegossen  und  in  d^m  Fett  langsam  verrührt.  Will 
man  die  Seife  gefärbt  haben,  so  wird  die  Farbe  in  heißem  Wasser  gelöst 
und  der  Lauge  durch  Umrühren  beigefügt.  Um  jedoch  aus  vorstehen- 
dem Ansatz  durch  Nacherhitzung  eine  Leimkemseife  herzustellen, 
bedarf  es  Vorsicht  und  einiger  Übung.  Schon  das.  Zusammenrühren 
muß  exakt  ausgeführt  werden,  und  der  gebildete  Verband  darf  niemals 
durch  das  Nachgeben  der  Lauge  gestört  werden.  Allerdings  ist  es 
nicht  nötig,  daß  sofort  leimartige  Verbindung  entsteht;  aber  die  Laugen 
und  Fette  müssen  untereinander  gemischt  in  sich  selbst  haltbar  sein, 
die  Mischung  darf  weder  Lauge  absetzen,  noch  Fett  ausscheiden.  Oft 
entsteht,  sobald  alle  Lauge  zugegeben  ist,  leimkemartige  Verbindung, 
die  herausgebildete  Seife  ist  blank  und  zieht  sich  netzartig;  solche  Seife 
kann  parfümiert  und  sofort  geformt  werden.  Andere  Mischungen  aber 
sehen  nach  dem  Zugeben  der  Lauge  rauh  und  stumpf  aus.  Li  diesem 
Falle  stellt  man  die  Rührung  ein,  deckt  den  Rührkessel  möglichst  fest 
und  wartet  die  Selbsterhitzung  ab.  Ist  dieselbe  vornehmlich  in  dei 
Mitte  der  Seife  eingetreten,  so  wird  die  gesamte  Masse  im  heißen  Wasser- 
bade gleichmäßig  angewärmt  und  abermals  stark  gerührt.  Sobald 
sich  blanker  Leimkem  gebildet  hat,  ist  die  Verbindung  eingegangen; 
man  kann  nun  Proben  entnehmen  und  an  der  erkalteten  Seife  die  Härte 
und  die  Abrichtung  feststellen. 

Ein  anderes  Verfahren  ist  das  folgende:  42  kg  Talg  und  19  kg 
Kokosöl  werden  langsam  geschmolzen,  so  daß  das  Fett  nicht  über 
80°  C  warm  wird,  und  dann  durch  ein  Sieb  oder  Tuch  geseiht.  Nach- 
dem es  bis  auf  65  °C  abgekühlt  ist,  werden  30  kg  Natronlauge  von  30°B6 
allmählich  unter  fortwährendem  Rühren  hinzugesetzt,  damit  sich  das 
Fett  langsam  und  innig  verseift.  Ist  dies  erfolgt,  so  bringt  man  10  kg 
Kalilauge  von  26°  B^  hinzu  und  rührt,  wenn  alles  in  gutem  Verband  ist, 
das  Parfüm  hinein.  Dasselbe  besteht  aus  140  g  Thymianöl,  80  g  Küm» 
melöl  und  40  g  Bergamottöl.    Jetzt  muß  gut  aufgepaßt  werden,  denn 
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sobald  die  Seife  anfängt,  auf  der  Obeifläche  Streifen  zu  werfen,  wird 
sie  schnell  in  die  Form  gegeben.  Wird  die  Seife  zu  dick,  so  tritt  Tren- 
nung ein  und,  um  sie  dann  wieder  zusammenzubringen,  müßte  sie  im 
Kessel  von  neuem  erhitzt  werden.  Da  die  Seife  danach  aber  mehr 
kernig  und  unansehnlich  wird,  würde  sie  nicht  mehr  als  Basierseife  zu 
benutzen  sein.  In  der  Form  deckt  man  sie  gut  zu  und  läßt  sie  bis  zum 
anderen  Tage  ruhig  stehen.  Nach  dem  Schnitt  läßt  man  die  Seife 
dann  noch  einige  Tage  zusammenstehen,  damit  sie  schwitzt,  ehe  man 
sie  zum  Trocknen  auseinanderstellt;  durch  das  Schwitzen  wird  die 
Seife  schön  weiß. 

Anschließend  folgen  noch  einige  Vorschriften  für  zusammengerührte 
Basierseifen.  Hier  wird  die  fertige  Seife,  nachdem  sie  parfümiert  ist, 
in  flache  Formen  gegossen,  die  im  Gegensatz  zu  den  oben  geschilderten 
Verfahren  vielfach  nicht  bedeckt  werden. 


22,6  kg  Talg, 
2,6 


10 
6 
3 


»» 


$f 


99 


>» 


1.1 


62—63^  C 
Cocliin-Kokosöl,  (      warm, 
Ätznatronlauge  von  36^  B^, 
Ealilange  von  21'' B6, 
Pottaschelöaung  von  21®  B^ 


16    kg  Talg, 


2. 


^aifOm: 

46  g  Eümmelöl, 
30  „  LaTondelöl, 
36  „  ThymianöL 


7 
3 
10 
6,6 
3 


9» 


»> 


»9 


f» 


>f 


49**Cwarm, 


17    kg  Talg, 


3. 


Olivenöl, 
Cochin-Kokoaöl, , 
Ätznatronlauge  von  36®  B^, 
Kalilance  von  10®  B^, 
PottasctaelöBung  von  10®  B6. 

Parfüm: 
70  g  Bergamottöl, 
40  „  Kümmolöl, 
36  „  Lavendelöl, 
16  „  Thymianöl, 
6„  Mosohustinktur. 


6 
3 
10 
6,6 
3 


47—48®  C 
warm. 


Mandelöl, 
„    Ck>chin-Eloko8öl, . 
„    Ätznatronlauge  von  36®  B6» 
„    Kalilauge  von  20®  B^, 
„    Pottaschelösung  von  20®  B^ 

Parfüm: 

46  g  Bergamottöl» 
6„  Bittermandelöl, 
100,,  GeraniumöL 


16,6  kg  Talg, 


6 
3 

10 
6 
3 


9» 


»9 


9» 


91 


99 


32—33®  C 
warm. 


Sesamöl, 
pochin-Kokoeöi, 
Atznatronlauge  von  36®  B6, 
Kalilauge  von  20®  B^, 
Pottasohelösung  von  20®  B6. 

Parfüm : 
60  g  Safrol, 
26,,  Pfefferminzöl, 
6  „  PatchouliöL 


Kalilauge  und  Pottaschelösung  werden  bei  den  Ansätzen  gemischt  in 
Anwendung  gebracht. 

Ansatz  3  legt  beim  Verrühren  in  der  Regel  auf.  Die  Seife  wird 
in  gewöhnliche  Kokosseifenformen  gegossen  und,  nachdem  sie  erstarrt 
ist,  fest  gedeckt. 

Die  vorstehenden  Ansätze  ergeben  sehr  nachhaltigen  Schaum  ent- 
wickelnde Seifen,  die  im  Selbstgebrauch  gern  genommen  werden  und 
vielfach  auch  bei  Barbieren  eingeführt  sind.  Was  sonst  noch  als  Basier- 
seife im  Handel  erscheint,  ist  nicht  besonders  dazu  angefertigt,  da  man 
sich  vielfach  mit  Seifen  begnügt,  welche  geeignet  sind,  durch  Schaum- 
entwicklung das  Barbieren  zu  erleichtem.  Oft  sind  es  reine  Talgkem- 
seifen,  die  einen  mehr  oder  weniger  hohen  Gehalt  an  Leimfetten  in 
ihrem  Ansatz  aufweisen,  und  insonderheit  die  sogenannten  Windsor- 
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seifen,  welche  in  der  Regel  aus  halb  Talg  und  halb  Kokosöl  bestehen, 
sind  gern  genommene  Basierseifen. 

Aus  12,5  kg  Palmkemöl,  7,6  kg  Talg,  5  kg  Schweinefett,  10  kg  Ätz- 
natronlauge Ton  36^  Be,  5,5  kg  Kalilauge  von  20°  B^  und  3  kg  Pott- 
asohelösung  Yon20''B6,  oder  12,6  kg  Talg,  12,5  kg  Pahnkernöl,  12,5  kg 
Ätznatronlauge  von  36"^  B^,  12,6  kg  Pottaschelösung  von  30  "^B^  bei 
37 — 38°  C  zusammengerührt,  mit  10  g  Zitronengelb  gefärbt  und  leicht 
mit  75  g  Bergamottöl  und  5  g  Mirbanöl  parfümiert,  erhält  man  bei- 
spielsweise ein  Produkt,  das  sowohl  als  Handseife  wie  als  Rasierseife 
zu  verwenden  ist. 

Für  eine  Basierseife  aus  Talg  und  Mandelöl  auf  kaltem  Wege  geben 
Schimmel  &  Co.  folgende  Vorschrift^):  85  Teile  Talg  und  15  Teile 
fettes  Mandelöl  werden  bei  einer  Temperatur  von  45 — 46°  C  mit 
25  Teilen  Natronlauge  von  38°  B6  und  25  Teilen  Kalilauge  von  38°  B6 
verrührt.  Die  Verseifung  geht  glatt  vonstatten.  Die  hieraus  resul- 
tierende Seife  hält  vorzüglichen,  fetten  Schaum  und  sieht  schön  weiß 
aus.  Die  Riegel  ziehen  sich  nicht,  sondern  bleiben  rechtwinklig.  Im 
Schnitt  ist  die  Seife  schön  griffig. 

Rasierseifenpiilver«  Die  Rasierseifenpulver  sind  Pulver  von  remer 
Kernseife,  die  noch  mit  Stärkemehl  oder  Mandelkleie,  Veilchenwurzel- 
pulver oder  Mandelkleie  und  Veilchenwurzelpulver  versetzt  sind.  Diese 
Zusätze  verfolgen  einen  doppelten  Zweck:  Manche  empfindliche  Haut 
verträgt  nämlich  selbst  eine  reine,  neutrale  Kernseife  nicht,  es  tritt 
nach  dem  Gebrauch  der  Seife  ein  unangenehmes  Gefühl  der  Trockenheit 
auf,  das  gemildert  wird,  wenn  man  eine  Seife  mit  den  genannten  Zusätzen 
verwendet,  die  ferner  bewirken,  daß  der  Schaum  sich  länger  hält,  d.  h. 
besser  steht.  Durch  eine  Mischung  von  100  Teilen  Seifenpulver  mit 
20 — 25  Teilen  Stärkemehl  erhält  man  ein  Rasierpulver,  das  einen  zarten, 
langanhaltenden  Schaum  gibt.  Meist  werden  diese  Pulver  weiß  verlangt; 
doch  kommen  sie  auch  rosa  gefärbt  in  den  Handel.  Das  Stärkemehl 
wird  vor  dem  Mischen  mit  dem  Seifenpulver  parfümiert  und,  wenn 
Jiötig,  gefärbt,  wobei  Parfüm  und  Farbe  sorgfsJtig  verrieben  werden. 
Nach  dem  Mischen  von  Stärkemehl  und  Seifenpulver  wird  das  Ganze 
durch  ein  nicht  zu  feines  Sieb  gegeben.  Wird  das  Parfüm  ins  Seifen- 
pulver gegeben,  so  entstehen  kleine  Zusammenballungen,  die  sich  trotz 
aller  Mühe  nicht  vollständig  verreiben  lassen  und  schließlich  auf  dem 
Siebe  zurückbleiben. 

Als  Parfüm  für  weißes  Rasierpulver  mit  Stärkemehl  benutzt  man 
gewöhnlich  eine  Mischung  von  Lavendelöl,  Thymianöl,  Kümmelöl  und 
Fenchelöl,  für  rosa  Pulver  Geraniumöl,  Palmarosaöl  und  etwas 
Nelkenöl,  für  feinstes  Rosenrasierpulver  Geraniumöl,  Rosenöl  und 
Bergamottöl. 

Ein  sehr  gutes  Rasierpulver  von  allerdings  nicht  starkem,  aber  sehr 
haltbarem  und  angenehmem  Geruch  erhält  man  durch  eine  Mischung 
von  25  kg  Seifenpulver,  4  kg  Veilchenwurzelpulver  und  2  kg  Mandelkleie. 
Das  Ganze  ist  innig  zu  mischen  und  dann  durch  ein  Sieb  zu  geben. 

1)  Seifenfabrikant  1893,  S.  389. 
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Basierpasta.  Die  Rasierpasta  oder  Basierseifencreme  ist 
eine  Kaliseife  von  salbenartiger  Konsistenz,  die  öfter  von  einer  guten 
Silberseife  kaum  zu  unterscheiden  ist.  Eine  solche  Seife  ist  aber  meist 
nicht  neutral  und  nur  für  wenig  empfindliche  Haut  verwendbar. 

Ein  geeigneter  Ansatz  besteht  aus: 

30  kg  Olivenöl, 
16  „    Olefn, 
5  „   Kokosöl, 
30  „    Kalilauge  von  24''  B^, 
16  „    Pottaschclösung  von  24*»  B6. 
10  „    Ätznatronlauge  von  36^  B^. 

Das  Ol  wird  60  °  G  heiß  gemacht  und  die  Lauge  darin  verrührt.  Oft  ent- 
steht sofort  Verband,  meistens  aber  bildet  sich  die  gut  verbundene  halt- 
bare Seife  erst,  wenn  der  Kessel  einige  Stunden  fest  gedeckt  ist.  Die 
fertige  Seife  wird  in  ein  Gefäß  geschöpft  und,  wenn  erkaltet,  fest  zuge- 
schlagen, da  sich  alle  derartigen  Seifen  erst  nach  4  bis  6  Wochen  voll- 
ständig ausbilden  und  nicht  früher  in  den  Handel  gebracht  werden  düi^en. 

Außer  der  vorstehend  besprochenen  Basierpasta  kommt  aber  auch 
Basierseifencreme  im  Handel  vor,  die  vollständig  neutral  ist  und  gerade 
denVorzug  haben  soll,  daß  sie  auch  auf  die  empfindlichste  Haut  keinen  un- 
angenehmen Beiz  ausübt.  Die  nachstehende  Vorschrift  soll  eine  solche  Sei- 
fencreme ergeben,  die  vollständig  neutral  ist  und  dabei  nicht  ranzig  wird. 

In  einem  emaillierten  Kessel,  der  in  einem  anderen,  mit  heißem 
Wasser  gefüllten  Kessel  steht,  werden  15  kg  weißes,  ganz  frisches 
Schweinefett  und  3  kg  frisches  Sesamöl  auf  37 — 38^  C  erwärmt.  Das 
Wasserbad  ist  in  möglichst  gleichmäßiger  Wärme  zu  erhalten.  Zu 
dem  erwärmten  Fett  gibt  man  alsdann  unter  kräftigem  Bühren  zuerst 
1,5  kg  Ätznatronlauge  von  40°  B6,  die  zuvor  mit  0,5  kg  Wasser  ver- 
dünnt wurden,  in  ganz  dünnem  Strahle  hinzu  und  dann  ebenso  7  kg  Ätz- 
kalilauge  von  40°  Bö.  Es  muß  ununterbrochen  weiter  gerührt  werden, 
bis  die  Masse  so  dick  ist,  daß  der  Bührstab  darin  stehen  bleibt.  Da 
Bühren  kann  unter  Umständen  einen  ganzen  Tag  dauern;  man  darf 
sich  aber  die  Mühe  nicht  verdrießen  lassen,  da  nur  so  eine  vollständige 
Verseif ung  zu  erzielen  ist.  Die  fertige  Creme  wird  in  Steinkruken  gefüllt 
und  an  einem  kühlen  Ort  aufbewahrt.  Ein  feines,  aber  teures  Parfüm  für 
obigen  Ansatz  ist: 

250  g  Bittermandelöl, 
50  „  Rosenöl, 
2„  Cumarin. 

Das  Parfüm  wird  der  erkalteten  Seife  in  einer  Beibschale  zugesetzt, 
was  am  besten  jeweils  kurz  vor  dem  Versande  erfolgt. 

Nach  H.  Mann  werden  folgende  Vorschriften  in  Frankreich  zur  Her- 
stellung von  Basiercreme  häufig  angewandt: 

L  II. 

3500  g  Schmalz,  7,5  kg  Olein, 

1875,,  Kalilauge  von  25**  B<^,  15      „  Olivenöl, 
100,,  Sprit,  2.5  „  Kokosöl, 

parfümiert  mit:  22,5  „  KalÜange  von  24^  B6, 
30  g  Bittermandelöl,  5     „  Natronlauge  von  36^  B6. 

3  „  PfefferminzÖl. 
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Diese  Seifenrceme  muß  nach  Fertigstellung  tüchtig  geschlagen 
werden,  ebenso  die  nach  folgender  Vorschrift  hergestellte: 

4,6  kg  Schmalz, 

0,5  „  Gochin-KokosöU 

2,0  „   KalJUuge  von  36 ''B^, 

0,6  ,,   Natronlaage  von  36'' B^ 

Man  überläßt  die  Creme  erst  einige  Stunden  der  Buhe,  knetet  sie 
dann  gehörig,  am  besten  in  einer  Knetmaschine,  durch  und  setzt  schließ- 
lich etwas  Sprit  hinzu,  biö  Glanz  und  alabasterartiges  Aussehen  auftritt. 

Die  fertige  Ware  hebt  man  in  gut  verschlossenen  Töpfen  auf  und 
füllt  diese  nach  Bedarf  in  kleinere  Porzellandosen  ab,  die  hübsch  eti- 
kettiert und  mit  Verschlußstreifen  versehen  einen  guten  Handels- 
artikel bilden. 

Parfümiert  werden  diese  Basiercremes  am  häufigsten  mit  Bitter- 
mandelöl; doch  sind  auch  mit  Bösen  und  Veilchen  parfümierte  im 
Handel.    Geeignete  Parfümierungsvorschriften  lauten  für 

Veilchen:    60g  Jonen  (Haarmann  &  Reimer), 
100,,  Bergamottöl, 

16  „  IriBöl,  konkret  (Franz  Fritzsche  &  Co.), 
6  „  künstl.  Moschus  (Th.  Mühlethaler). 

Rose:  60  g  Geraniam6l, 

10  „  kflnstl.  Rosenöl  (Heine  &  Co), 

70  „  Nelkenöl, 

40  „  Mosohustinktnr, 

10  „  SandelholzöL 

Auf  1  kg  Creme  verwendet  man  15 — 20  g  Parfüm. 

Zahnseifen,  Zahnpasten  nnd  Zahncremes. 

Man  unterscheidet  Zahnseifen  und  Zahnpasten.  Mit  Zahnseifen 
werden  diejenigen  Zahnreinigungsmittel  bezeichnet,  die  einen  großen 
Gehalt  an  Seife  besitzen,  während  zur  Herstellung  von  Zahnpasten 
Seife  nur  in  geringer  Menge  oder  garnicht  verwendet  wird. 

Zahnseifen.  Über  den  Wert  der  Zahnseifen  als  Beinigungsmittel 
für  die  Zähne  ist  man  sehr  geteilter  Ansicht.  Vielfach  wird  behauptet, 
daß  ein  fortgesetzter  Gebrauch^solcher  Seifen  den  Zahnschmelz  angreife. 
Es  ist  jedoch  nicht  anzunehmen,  daß  ein  gesunder  Zahn  durch  eine 
gute,  neutrale  Seife,  auch  wenn  sie  fortgesetzt  zur  Beinigung  dient, 
leiden  wird,  während  Seifen,  die  freies  Alkali  enthalten,  auf  die  Dauer 
schädlich  wirken  können. 

Ein  großer  Teil  der  Zahnseifen  besteht  aus  Mischungen  von  Seife 
mit  präparierten  Austernsohalen,  Veilchenwurzelpulver  u.  dgl.  Der 
Grebrauch  von  gemahlenen  Austemschalen  ist  jedoch  zu  verwerfen,  da 
dieselben,  auch  wenn  sie  noch  so  sorgfältig  geschlemmt  sind,  stets 
scharfe  Teilchen  enthalten,  welche  den  Zahnschmelz  verletzen  müssen. 
Überhaupt  sind  alle  Zusätze,  welche  eine  stark  reibende  Wirkung  auf 
den  Zahn  ausüben,  wie  Bimsstein,  Kohle  usw.,  und  selbstverständlich 
auch  solche  Stoffe,  die  den  Schmelz  angreifen,  wie  Salizylsäure  und 
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Alaun,  oder  entkalkend  wirken,  wie  Milch-  oder  Weinsäure,  und  wie 
Zucker,  in  Gärung  übergehen  können,  nach  Möglichkeit  von  jeder  Ver- 
wendung auszuschließen. 

Für  die  Reinigung  der  Zähne  empfehlenswert  ist  jedoch  eine  Zahn- 
seife folgender  Zusammensetzung: 

0,26  g  Thymol, 

1,0  „  Ratanhiaextrakt»  gelöst  in 

6,0  „  heißem  Glyzerin, 

0,5  „  gebrannte  Magnesia, 

4,0  „  doppeltkohlensaures  Natron, 

30,0  „  medizinische  Seife, 

1,0  „  Pfefferminzöl. 

Wenn  auch  gegen  die  Zweckmäßigkeit  des  vorstehenden  Rezeptes 
durchaus  nichts  einzuwenden  ist,  so  erscheint  es  unter  Umständen 
doch  als  zweckmäßig,  die  Wirkung  durch  den  Zusatz  von  Kalzium- 
karbonat (präzipitierter  kohlensaurer  Kalk)  und  ähnlich  milde,  unlös- 
liche Mittel,  wie  z.  B.  Veilchenwurzelpulver  oder  Talkpulver  zu  ver- 
stärken.   Eine  geeignete  Vorschrift  ist  die  folgende: 

250  g  Seifenpulver, 
500,,  Kalziumkarbonat, 

10  „  Pfefferminzöl, 

16  „  Myrrhenpulver, 

50  „  Glyzerin, 
180,,  Spiritus. 

Das  Ganze  wird  mit  Karmin  rot  gefärbt  und  im  Mörser  zu  einer 
festen  Pasta  angerührt,  welche  am  besten  in  Porzellanbüchsen  ein- 
gefüllt wird.  Die  roten  Zahnseifen  werden  häufig  auch  mit  Älkannin, 
zuweilen  auch  mit  feinst  gepulvertem  Sandelholz  gefärbt. 

Eine  Zahnseife,  die  gewöhnlich  als  Dr.  Hufelands  Zahnseife  be- 
zeichnet wird,  gibt  die  folgende  Vorschrift: 

7000  g  feinster  Talg,  ohne  Säure  geschmolzen, 
3250,,  Natronlauge  von  38°  B6, 

500  „  Kalüauge  von  20°  B^, 

500,,  Goldoker,  \ 

125,,  Umbrabraun,  >     in 

1500,,  Oalcaria  oarbonica  praecipitata,    ) 
2000,,  heißem  Wasser  angeiisben, 

150,,  Pfefferminzöl, 
25  „  Nelkenöl. 

Der  Kessel  mit  dem  durch  ein  Tuch  geseihten  Talg  wird  ins  Wasser- 
bad gebracht  und  der  Talg  bis  auf  75°  C  erhitzt.  Hierauf  wird  die 
bis  auf  etwa  38°  C  erwärmte  Lauge  langsam  zum  Talg  in  den  Kessel 
gegeben,  das  Ganze  ungefähr  ^A  Stunde  lang  gerührt  und  alsdann  im 
Kessel  der  Ruhe  überlassen.  Hierbei  wird  der  Kessel  selbst  leicht  zu 
gedeckt  und  durch  entsprechende  Wärmezufuhr  dafür  gesorgt,  daß 
die  Verseifung  nicht  zu  schnell  vor  sich  geht.  Diese  wird  nach  ungefähr 
einer  Stunde  einsetzen,  indem  die  Masse  im  Kessel  etwas  zu  steigen 
beginnt.  Die  Masse  wird  nun  wieder  vorsichtig  durchgerührt,  bis  die 
Seife  wieder  ruhig  im  Kessel  liegt  und  das  Aussehen  einer  prima  weißen 
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Kernseife  angenommen  hat.  Man  gibt  jetzt  die  bereitstehenden  Farb- 
stoffe und  den  kohlensauren  Kalk  hinzu  und  rührt  gut  durch,  entfernt 
alsdann  den  Kessel  aus  dem  Wasserbade,  parfümiert  unter  stetem  Um- 
rühren und  bringt  die  nun  fertige  Zahnseife  in  die  Form,  die  man  nur 
leicht  mit  dem  Holzdeckel  zudeckt  und  über  Nacht  stehen  läßt.  Anderen 
Tages  kann  man  die  Zahnseife  in  Stückchen  schneiden,  welche  man 
etwa  12  Stunden  zum  Trocknen  aufstellt  und  dann  in  Stanniol  verpackt. 

Eine  Reihe  weiterer  Vorschriften  lautet: 

1  kg  gepulverte,  medizinische  Seife  wird  mit  250  g  Glyzerin  und 
500  g  90%igem  Spiritus  innig  verrieben,  dann  500  g  feinst  pulverisierte 
Veilchenwurzel  und  soviel  präzipitierter  kohlensaurer  Kalk  darunter- 
gearbeitet,  daß  eine  plastische  Masse  entsteht.  Parfüm  und  Farbe 
setzt  man  am  besten  dem  Spiritus  hinzu.  Das  beliebteste  Parfüm  ist 
Pfefferminzöl,  da  es  einen  erfrischenden  Geschmack  im  Munde  hervor- 
ruft. Als  Farbe  verwendet  man  Karmin  oder  Alkannin.  Man  nimmt 
zur  sogenannten  roten  Zahnseife  auf  obiges  Quantum: 

20  g  Pfefferminzöl,  Mitoham,  oder:  20  g  Pfefferminzöl,  Mitcham, 

6„  Nelkenöl,  10  „  Nelkenöl, 

5„  Zitronenöl.  6„  Salbeiöl, 

10  „  Benzoetinktur«  2„  PimentöL 

Ein  ähnlich  gutes  Erzeugnis  erhält  man  nach  folgender  Vorschrift: 

20  kg  Ooohin-Kokosöl,  65  g  Anethol, 

10  „  Natronlauge  von  37**  B6,  30  „  Nelkenöl, 

10  „  kohlenfiaorer  Kalk,  20  „  Cassiaöl, 

600  g  Blutstein,  20  „  Beigamottöl, 

140  „  Pfefferminzöl,  60  „  Myirhentinktur. 

Eukalyptus-Zahnseife,  die  auch  ziemlich  eingeführt  ist,  wird 
in  folgender  Weise  hergestellt: 

1000  g  feinst  gesohlemmte,  gebrannte  Kieselgur 

von  schneeweißer  Farbe, 
250,,  pulverisierte  Veilchen wurzel, 
50  „  Florentiner  Lack, 
300,,  medizinische  Seife 

werden  mit  gleichen  Teilen  96  %igem  Spiritus  und  Glyzerin  zu  einer 
Pasta  angerührt,  die  mit  Karmin  rot  gefärbt  und  mit  10  g  englischem 
Pfefferminzöl,  15  g  Eukalyptusöl,  5  g  Nelkenöl  und  1  g  Rosenöl  par- 
fümiert wird. 

China-Zahnaeife  wird  in  voriger  Weise  hergestellt;  nur  wird 
statt  Veilchenwurzelpulver  250  g  feinst  pulverisierte  Chinarinde  und 
100  g  feinst  pulverisiertes  Sandelholz  genommen  und  das  Ganze  mit 

5  g  englischem   Pfefferminzöl,    5  g  Krauseminzöl,  5  g  Nelkenöl  und 

6  g  Pomeranzenöl  parfümiert. 

Vielfach  werden  auch  sogenannte  Kräuter -Zahnseifen  her* 
gestellt.  Eine  Vorschrift  dafür  lautet:  1000  g  Speckstein,  50  g  Bims- 
stein und  200  g  Veilchenwurzel,  alles  fein  gepulvert,  werden  mit  Chloro- 
phyll saftgrün  gefärbt  und  mit  einer  Mischung  von  10  g  Pfefferminzöl, 
5  g  Salbeiöl,  4  g  Kalmusöl,  3  g  Majoranöl,  2  g  Thymianöl  und  6  g  Cu- 
marin parfümiert.      Andererseits  stößt  man  500  g  Seifenpulver  mit 
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200  g  Sprit  und  100  g  Glyzerin  zu  einer  weichen  Pasta  an,  der  man 
naoh  und  nach  die  obige  Pulvermifichung  zusetzt.  Aus  der  Masse  werden 
viereckige  Stücke  geformt,  welche  man  nach  dem  Herausnehmen  aus 
den  Formen  mit  einer  schwachen,  mit  wenig  Ffefferminzöl  versetzten 
Benzoetinktur  bestreicht  und  abgetrocknet  in  Stanniol  hüllt. 

Eine  andere  Vorschrift  lautet: 

600    g  Kalziamkarbonat, 
26     ,p  Bimssteiapulver, 
76    „  Veilchen  Wurzelpulver, 

6    „  Pfeif orminzöl, 

2,6  ,,  SalbeiöU 

2  „  Kalmusöl, 
2,5  „  ThTmianöl, 

3  „  Cumarin. 

Pulver  und  ätherische  öle  werden  aufs  innigste  gemengt  und  mit 
Chlorophyll  grün  gefärbt.    Andererseits  werden 

260  g  Seifenpolver, 
100  „  Spiritus, 
ßO„  Glyzerin 

gemengt  und  in  diese  Masse  ganz  allmählich  das  obige  Pulver  ein- 
gerührt, bis  eine  feste,  kaum  knetbare  Masse  entsteht.  Diese  wird  ent- 
weder in  Stücke  gepreßt  oder  in  viereckige  Stücke  geschnitten,  die  man, 
nachdem  sie  ein  wenig  abgetrocknet  sind,  mit  Benzoetinktur  bestreicht 
und  schließlich  in  Stanniol  verpackt. 

Auch  auf  kaltem  Wege  werden  Zahnseifen  hergestellt,  die  jedoch 
wenig  zu  empfehlen  sind.     Eine  Vorschrift  ist: 

10  kg  Kokosöl, 

6  „    Natronlauge  von  38  **  B6, 

7  „    Schlemmkreide, 

I  „    gepulverte  AuRtemschalen, 
60  g    Orient-Rosenrot. 

Die  Schlemmkreide  und  die  Austemschalen  sind  mit  etwas  Ol  an- 
zureiben  und  dann  im  Kokosöl  zu  verteilen.  Hierauf  wird  die  Farbe 
zugegeben,  danach  die  Lauge  in  bekannter  Weise  eingerührt  und  schließ- 
lich mit  50  g  Pfeff erminzöl  parfümiert. 

Zahnpasten.  Eine  sehr  gebräuchliche  Zahnpasta  gibt  die  folgende 
Vorschrift: 

600  g  Havanna-Honig, 
600,,  Seifenpulver, 
280,,  Magnesia, 
1  „  Karmin, 
2,,  Ammoniak, 
15  „  Wasser, 
pariümiert  mit  10,,  Pfeff  erminzöl. 

Honig,  Seifenpulver  und  Magnesia  werden  zu  einer  plastischen 
Masse  geknetet,  nachdem  man  das  Karmin  mit  dem  Salmiakgeist  und 
Wasser  fein  zerrieben  und  zugesetzt  hat.  Zuletzt  folgt  das  Pfeffer- 
minzöl.  Man  nehme  nur  soviel  Salmiakgeist,  als  zur  Lösung  des  Karmins 
unbedingt  notwendig  ist,  da  letzteres  sonst  bläulich  wird. 
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Durch  Zugabe  anderer  Parfüms   zu   yorsiehendem  Ansatz  lassen 
sich  folgende  Handelsmarken  herstellen: 


Kräuter-Zahnpasta. 


5  g  Pfefferminzöl, 
5  „  Kranseminzöl, 
3  „  Salbeiöl, 
2„  KalmuBöl, 


lg  Thymianöl, 

1  ,f  WachoIderbeeröU 

1  „   Ysopöl, 


»9 


Amikaöl. 


Diese  Paste  kann  eventuell  etwas  grünlich  gefärbt  werden;  doch  ist 
auch  hier  rot  vorzuziehen,  wenn  eine  Färbung  überhaupt  erwünscht  ist. 

Thymol-Zahnpasta. 


30    g  Thymol, 
0»1  f,  Cumarin, 

Salol-Zahnpasta. 

80  g  Salol, 

15  „  deutsches  Pfefferminzöl, 

5„  Nelkenöl, 

1  ,f  Rosenöl,  künstlich, 

2„  Anethol, 

1  „  Neroliöl,  künstlich. 


10  g  Pfefferminzöl,  Mitcham, 
5,,  Roaenholzöl. 

Sherry- Tooth-Paste, 

4  g  Zimtöl, 
8,,  Anethol, 
4„  Nelkenöl, 
4,,  Bergamottö]. 


Pfefferminz -Zahnpasta. 


6,5  kg  präzipitb  kohlensaurer  Kalk, 
16,0  „  Schlemmkreide, 
Orondseife, 
Sirup, 
Wasser, 
Glyzerin, 
g  Karmin, 

Rhodamin,  in  Wasser  gelöst, 

Eugenol, 

Pfefferminzöl. 


5,0 
0,6 
0,7 
1,0 
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40 
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Vor  Zugabe  der  ätherischen  öle  läßt  man  das  Ganze  einmal  über 
die  Piliermaschine  laufen  und  gibt  es  dann  in  die  Misch-  und  Knet- 
maschine, wo  man  auch  die  öle  zusetzt. 

Zahncreiues.  Die  Zahncremes  sind  Zahnpasten  in  Cremeform,  die 
man  durch  reichlichere  Zugabe  von  Glyzerin  und  Wasser  zu  den  Zahn- 
pasten erhält  und  die  in  Zinntuben  gefüllt  zum  Verkauf  gelangen. 
Einige  Vorschriften  lauten: 


Dentalin. 

1500  g  Glyzerin, 
700,,  Seifenpulver, 
1000,,  Schlemmkreide, 

15,,  Thymol, 

15  „  Myrtol, 

50  „  Pfefferminzöl, 

10  „  Lavendelöl. 


Wintergrün-Zahncrc  me. 

600  g  Seifenpulver, 
600,,  Glyzerin, 
4000,,  Weinaprit, 
2200,,  Wasser, 

10  „  Pfcffermmzöl, 
10  „  Zimtöl, 
.10,,  Anisöl, 
15,,  Nelkenöl, 
8„  Wintergrünöl. 
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Zahncreme  mit  ohlorsaurem  Kali. 

600  g  chlon.  Kali,  iL  palrmnert, 
940,,  Glyzerin, 
170,,  Seuenpulver, 
260  m  Seifencreme, 
30,,  Bimsstein,  pnlTerisiert, 
1000,,  kohlensaarer  ELalk, 
30  „  Pfefferminzöl, 
3,,  Anethol, 
6„  Zimtöl, 
2„  LavendelöL 

Den  Seifencreme  stellt  man  her,  indem  man  8  kg  Schweineschmalz 
und  1,5  kg  Cochin-Kokofiöl  mit  7,3  kg  Kalilauge  von  36  °  B6  verseift. 

Da  chlorsaures  Kali  beim  Zusammenwirken  mit  organischen  Stoffen 
heftige  Explosionen  bedingen  kann,  so  muß  seine  Mischung  mit  den 
anderen  Bestandteilen  sehr  vorsichtig  und  ohne  Anwendung  von  Druck 
geschehen. 

Das  Präparat  ist  weiß  zu  lassen,  da  sich  das  chlorsaure  Kali  mit 
roten  Farbstoffen  nicht  verträgt. 

Chinosol-Zahncreme. 

1000  g  kohlensauior  Kalk, 
1000,,  Masnesia, 
200,,  Seitenpnlver, 
600,,  Glyzerin,  chemisch  rein, 
100,,  Cochenille-Tinktur, 

6  „  Chinosol, 
26  „  Pfefferminzöl. 


Medikamentöse  Seifen/) 


Es  sind  erst  wenige  Jahrzehnte  verflossen,  seitdem  die  medikamen- 
tösen Seifen  in  weiteren  Kreisen  Anerkennung  gefunden  haben,  denn 
die  Ärztewelt  war  sich  lange  Zeit  über  den  wahren  Wert  dieser 
Präparate  nicht  einig,  obwohl  sich  ihre  Verwendung  im  Volke  gleich- 
sam als  Hausmittel  immer  mehr  verbreitete. 

Die  erste  Anregung,  die  Seife  überhaupt  theiHpeutisch  zu  verwenden, 
stammt  von  Hebra^),  dessen  Schüler  Auspiz  dann  ebenfalls  den  Heil- 
wert der  Seife  studierte  und  in  seiner  Monographie  über  die  Seife  ')  zum 
ersten  Male  Natronseifen  mit  arzneilichen  Zusätzen  empfahl.  Daß  unter 
den  dermatotherapeutischen  Applikationsmethoden  die  Anwendung 
medikamentöser  Seifen  aber  überhaupt  zu  Ehren  gekommen  ist,  ist 
das  große  Verdienst  des  bekannten  Dermatologen  Unna,  dessen  Pu- 
blikation „Über  medizinische  Seifen'**)  die  alten  Vorurteile  ^nzlich 
brach. 

Unna  kam  dazu,  sich  mit  medikamentösen  Seifen  näher  zu  be- 
schäftigen, als  er  bemerkte,  daß  Patienten  diese  Seif en  vielfach  eigen- 
mächtig benutzten  und  sich  auf  diese  Weise  oft  sehr  schadeten,  indem 
bestehende  Hautkrankheiten  unter  der  Behandlung  meist  verschlim- 
mert wurden.  Er  betonte  daher,  daß  es  die  Aufgabe  der  Ärzte  sei,  sich 
des  Gegenstandes  mit  allem  Interesse  anzunehmen,  erfahrene  und  un- 
eigennützige Fachleute  der  Pharmazie  und  Seifenkunde  für  die  sach- 
gemäße Fabrikation  verläßlicher  Seifen  zu  gewinnen  und  die  fertigen 
Produkte  endlich  durch  renommierte  Apotheker  in  den  Handel  bringen 
zu  lassen.  Er  selbst  gab  eine  gute,  neutrale  Grundseife  an,  die  mit  einem 
Fettüberschuß  versehen,  die  Anwesenheit  von  freiem  Alkali  ausschließen 
und  somit  als  nicht  reizender  Träger  von  Medikamenten  aller  Art  ge- 
eignet sein  sollte.  Seine  Ideen  wurden  dann  später,  teilweise  in  be- 
geisterter Form,  von  Eichhoff*),  Buzzi*)  u.  a.  aufgenommen,  doch 
empfahl  der  erstere,  neben  der  Herstellung  fester  Stückseifen  vornehm - 

1)  Vgl.  hierzu  Sphraath,  Die  medikamentösen  Seifen.  Berlin  1914.  (Julius 
Springer,  Berlin). 

8)  Virohow,  spez.  Pathologie  u.  Therapie,  Bd  HI,  S.  31. 

»)  Wien  1867,  Pues'  Verlag,  Leipzig. 

*)  P.  G-.  Unna,  Sammlung  iLlinisoh.  Vorträfe  von  Richard  Volk  mann, 
Nr.  262  (188Ö). 

6j  P.  J.  Eich  hoff:  Über  Seifen.  Dermatolog^sche  Studien.  2.  Reihe  1.  Heft. 
(1889).  —  Sammlung  Klin.  Vorträge,  Neue  Folge,  Nr.  4. 

^)  F.  Buzzi:  Beitrag  zur  Würdigung  der  medikamentösen  Seifen.  Derma- 
tologisohe  Studien.    2.  Reihe.    6.  Heft.    (1891.) 
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lieh  die  Fabrikation  pulverförmiger  Produkte,  während  Buzzi  die 
flüssigen  Seifen  bevorzugte. 

Bekanntlich  werden  die  medikamentösen  Seifen  in  der  Hauptsache 
zur  Bekämpfung  von  Hautkrankheiten  verwandt,  da  in  den  weitaus 
meisten  Fällen  die  an  sich  schon  reinlichere  Seifenmethode  der  Salben- 
therapie vorzuziehen  ist.  Die  obengenannten  Autoren  haben  die  Vor- 
teile, welche  die  Seifen  als  Grundlage  für  Medikamente  besonders  ge- 
eignet machen,  in  trefflicher  Weise  beleuchtet,  in  dem  vorliegenden 
Zusammenhang  erübrigt  es  sich  aber,  auf  diese  vornehmlich  den  Aizt 
interessierenden  Ausführungen  näher  einzugehen.  Auch  die  Physiologie 
der  Seifenwirkung  soll  hier  unbesprochen  bleiben,  da  sie  für  den  Fabri- 
kanten und  Techniker  ebenfalls  nur  geringes  Interesse  besitzen  wird 
und  da  auch  diesem  alles  hierüber  Wissenswerte  an  leicht  zugänglicher 
Stelle^)  zur  Verfügung  steht. 

Neben  den  lediglich  therapeutisch  anzuwendenden  medikamen- 
tösen Seifen  ist  jedoch  noch  eine  zweite  Gruppe  zu  benennen,  die  des- 
infizierenden Seifen  und  Seifenpräparate,  denen  natürlicherweise  eine 
große  Bedeutung  zukommen  muß,  da  die  Seife  auf  Grund  ihrer  kerato- 
lytischen  Eigenschaften  ein  tieferes  Eindringen  der  Desinfizientien  in 
die  entfettete  Haut  durchaus  möglich  macht.  Der  Wert  dieser  Seifen 
wurde  in  früheren  Zeiten  von  ärztlicher  Seite  allerdings  nur  sehr  gering 
angeschlagen,  eine  Tatsache,  die  in  der  Unbeständigkeit  und  Zersetz- 
lichkeit  der  damals  fabrizierten  Produkte  ihre  Erklärung  findet.  In- 
zwischen hat  nun  aber  die  Chemie  neue  Stoffe  aufgefunden,  die  im 
Seifenkörper  unzersetzt  haltbar  sind,  und  es  gilt  heute  wohl  vornehmlich, 
mit  veralteten  Vorurteilen  aufzuräumen,  die  den  Arzt  davon  zurück- 
haltet! können,  auch  diesen  Seifen  von  neuem  wieder  größere  Beachtung 
zu  schenken. 

Auch  die  Seife  selbst  besitzt  ja,  wie  bereits  eingangs  erwähnt  wurde, 
bei  entsprechend  gewählter  Zusamensetzung,  unbedingt  antiseptische 
Wirkung,  so  daß  der  Fabrikant  bei  der  Herstellung  von  Deainf  ektions- 
seif  en  lediglich  die  hier  in  Betracht  kommenden  Gesetzmäßigkeiten  zu 
beachten  hat,  um  auch  eine  in  jeder  Weise  wirksame  Grundseife  zu 
erzielen*).  IVIit  Vorteil  wird  er  vornehmlich  ein  Produkt  verwenden, 
für  dessen  Bereitung  nach  Möglichkeit  nur  feste  Fette  verarbeitet 
wurden,  da  die  Salze  der  gesättigten  Fettsäuren  eine  wesentlich  höhere 
Desinfektionskraft  besitzen  als  die  der  ungesättigten.  Die  Grundsätze, 
welche  Unna  in  dieser  Beziehung  für  die  Darstellung  seiner  lediglich 
aus  bestem  Bindertalg  bestehenden  Grundseife  seinerzeit  aufgestellt 
hat,  behalten  also  auch  heute  nach  wie  vor  ihre  volle  Gültigkeit.  Am 
besten  verwendet  man  daher  auch  hier  als  Grundlage  die  für  die  Her- 
stellung pilierter  Feinseifen  empfohlenen  Grundseifen,  zumal  es  sich  in 
keiner  Weise  empfiehlt,  kaltgerührte  Seifen  für  medikamentöse  Verarbei- 
tung heranzuziehen.  Denn  es  dürfte  heute  wohl  ganz  allgemein  bekannt 


1)  Vgl.  W.  Hanauer:  Über  medizinische  Seifen.    Der  Seifen fabrikant  1907, 
Nr.  46  —  Nr.  62. 
8)  8.  S.  69. 
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sein,  daß  die  meisten  Arzneistoffe,  auch  die  anscheinend  wenig  empfind- 
lichen, wie  die  Schwefelblüte,  die  weitgehendsten  Zersetzungen  erfahren 
und  hervorrufen,  wenn  sie  während  des  Verseifungsprozesses  der  losen 
Emulsion  beigemischt  werden,  welche  noch  den  größten  Teil  der  ver- 
wandten Rohstoffe  in  freiem  Zustande  enthält.  Daß  die  zu  verarbei- 
tende Grundseife  mit  ganz  besonderer  Sorgfalt  und  aus  besonders  reinen 
Rohmaterialien  bereitet  sein  muß,  mag  dabei  als  selbstverständlich 
gelten,  handelt  es  fifich  doch  immer,  um  das  noch  einmal  hervorzuheben, 
um  ein  Produkt,  das  als  Medikament  Verwendung  finden  soll. 

Das  „Deutsche  Arzenei-Buch'*  gibt  daher  auch  eine  ganz  genaue 
Vorschrift  für  die  Herstellung  einer  „medizinischen  Seife''  (sapo  medi- 
catus),  doch  ist  es  wohl  außer  allem  Zweifel,  daß  die  fabrikmäßige 
Darstellung  infolge  mannigfacher  apparativer  Vorteile  und  auf  Grund 
der  Spezialerfahrungen,  über  welche  die  Großindustrie  verfügt,  meist 
reinere  und  qualitativ  bessere  Produkte  liefert,  als  sie  der  Apotheker 
herstellen  kann.  Die  medizinische  Seife  des  D.  A.  B.  wird  aus  Schweine- 
schmalz und  Olivenöl  durch  Verseifung  mit  Natronlauge  gewonnen 
und  ist  ein  weißes,  nicht  ranziges,  in  Wasser  und  Weingeist  klar  lös- 
liches Pulver,  dessen  weingeistige  Lösung  nicht  alkalisch  reagieren  darf. 

Die  für  die  Herstellung  medikamentöser  Seifen  zu  verwendenden 
Seifenfabrikate  durch  Dialyse  einem  besonderen  Reinigungsprozeß  zu 
unterwerfen,  indem  man  ihre  Lösungen  in  Därme  aus  Pergamentpapier 
einfüllt,  diese  in  Wasser  einhängt  und  den  verbleibenden  Rückstand  im 
Dampfbade  eindickt,  erscheint  in  den  meisten  Fällen,  entgegen  den 
Forderungen  vieler  Dermatologen,  durchaus  unnötig,  da  die  geringen 
Salzmengen,  welche  eine  sorgfältig  bereitete  Grundseife  aufweist,  physio- 
logisch ohne  größere  Bedeutung  sind.  Dialysierte  Seifen  werden  daher 
praktisch  heute  auch  nur  für  die  Bereitung  des  später  besprochenen 
Opodeldok  verwandt. 

Im  Gegensatz  zur  Dialyse  ist  nun  aber  das  von  Liebreich  emp- 
fohlene Zentrif  ugieren  der  Seifen,  das  in  den  meisten  medizinischen, 
die  Kosmetik  behandehiden  Schriften  ebenfalls  immer  wieder  erwähnt 
wird,  eine  Maßnahme,  die  heute  nur  noch  in  den  Büchern  existiert 
und  als  solche  überhaupt  undurchführbar  ist.  Denn  das  an  sich  be- 
stechende Verfahren,  den  Laugenüberschuß  und  die  salzartigen  Ver- 
unreinigungen durch  Ausschleudern  vom  Seifenkörper  zu  trennen,  hat 
sich  in  der  Praxis  als  vollkommen  aussichtslos  erwiesen  und  ist  daher 
seit  etwa  20  Jahren  auch  nirgends  mehr  ausgeführt  worden.  Zentri- 
fugierte  Seifen  sind  auch  dem  Namen  nach  heute  nicht  mehr  im  Handel 
zu  finden,  und  es  steht  zu  vermuten,  daß  die  zahlreichen  Autoren, 
welche  in  früheren  Jahren  handelsübliche,  zentrifugierte  Seifen  emp- 
fohlen und  ihrer  Milde  halber  anderen  Produkten  vorgezogen  haben, 
niemals  ein  Stück  Seife  in  Händen  gehabt  haben,  das  nach  Liebreich 
oder  nach  sonst  einer  Methode  zentrifugiert  worden  ist. 

Von  höchster  Wichtigkeit  für  die  Weiterverarbeitung  der  Grundseife 
und  die  Haltbarkeit  der  fertigen  Seifenpräparate  ist  nun  aber  der  für 
das  Pilieren  notwendige  Feuchtigkeitsgehalt,  da  viele  Arzneimittel 
auf  Grund  hygroskopischer  Eigenschaften  die  Seife  schnell  austrocknen, 

Sehr  au  th,  Handbuch  der  Seifenfabrikation.    5  Aufl.  39 
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so  daß  sie  häufig  nur  schwer  aus  der  Seifenpresse  tritt  und  andererseits 
auch  beim  Gebrauch  leicht  bröckelt.  Es  empfiehlt  sich  daher,  die 
medikamentösen  Stoffe  in  solchen  Fällen  etwa  24  Stunden  vor  dem 
Vermischen  mit  den  Seifenspänen  und  der  Verarbeitung  auf  der  Pilier- 
maschine  in  etwa  dem  gleichen  Quantum  Wasser  zu  verteilen  und  erst 
die  so  entstandene  brei-  oder  salbenartige  Mischung  dem  Seifenkörper 
während  des  Pilierens  zuzusetzen,  wodurch  zugleich  die  bestmögUchste 
Verteilung  gewährleistet  ist. 

Außer  dem  beabsichtigten  Medikamentgehalt  sollten  medikamentöse 
Seifen  irgendwelche  Ingredienzien,  wie  sie  häufig  bei  der  Fikbrikation 
von  Feinseifen  Verwendung  finden,  aber  nicht  enthalten,  insonderheit 
sollen  bei  ihrer  Herstellung  auch  Vaselin,  Lanolin,  Glyzerin  usw. 
nach  Möglichkeit  vermieden  werden.  Denn  diese  Stoffe  wirken  einer- 
seits dem  entfettenden  Prinzip  der  Seife  direkt  entgegen,  indem  sie  die 
Poren  der  Haut  verstopfen  und  dem  Arzneistoff  das  Eindringen  in  die 
Epidermis  erschweren,  andererseits  können  sie  aber  auch  die  Wirkung 
der  beigegebenen  Heilstoffe  direkt  nachteilig  beeinflussen.  Viele  Anti- 
septica,  wie  Karbolsäure,  die  drei  Kresole,  Kreolin,  Lysol,  Thymol, 
Formol,  Tannin  u.  a.  verlieren  beispielsweise  in  rein  wässeriger  oder  auch 
seifenhaltiger  Lösung  auf  Glyzerinzusatz  hin  erheblich  an  Desinfektions- 
kraft,  trotzdem  das  unverdünnt  käufliche  Glyzerin  nachweislich  bak- 
terizide Wirkung  besitzt^). 

Auch  eiweißartige  Stoffe,  wie  Hühnereiweiß,  Kasein,  Albu- 
mosen,  Trockenmilch,  Pflanzenkleber  usw.,  die  vielfach  zur 
Herstellung  vöUig  neutraler  Seifen  an  Stelle  des  von  Unna  empfohlenen, 
leicht  ranzig  werdenden  Überfettes  Verwendung  finden  und  die  dann 
die  Aufgabe  haben,  das  in  der  Seife  enthaltene,  freie  bzw.  bei  der  Hy- 
drolyse entstehende  Alkali  unter  Bildung  nicht  ätzender  Alkalialbumi- 
nate  zu  binden,  müssen  in  medikamentösen  Seifen  zum  wenigsten  als 
durchaus  entbehrlich  gelten,  da  ja  für  deren  Herstellung  nur  auf  das 
sorgfältigste  bereitete,  völlig  einwandfreie  neutrale  Grundseifen  zur 
Verarbeitung  kommen  sollen.  Auch  bietet  selbst  die  neueste  Forschung 
bis  heutigen  Tages  keineswegs  eine  sichere  Handhabe  dafür,  daß  der- 
artige Zusätze,  auch  soweit  sie  den  Vorteil  der  Wahrscheinlichkeit  für 
sich  haben  (Albumosen)  ^),  das  beim  Waschprozeß  hydrolysierte  Alkali 
überhaupt  zu  binden  vermögen*),  für  viele  der  empfohlenen  Stoffe  ist 
das  Gegenteil  sogar  leicht  zu  bewiesen.  Denn  beispielsweise  kann  ein 
mit  Formaldehyd*)  bzw.  Alkohol^)  denaturiertes  Hühnereiweiß  nie 
und  nimmer  als  Alkah  bindende  Säure  in  Betracht  kommen,  ganz  ab- 
gesehen davon,  daß  das  Eiweiß  selbst  alkalische  B>eaktion  besitzt  und 
demnach  schon  an  sich  als  salzartige  Verbindung  aufzufassen  ist. 

«)  0.  von  Wunschheim,  Arch.  f.  Hyg.,  Bd.  39,  S.  101—141. 

2)  F.  Runge  und  J.  Goerbing:  über  Hydrolyse  von  Seifen.  Dermato- 
logische  Studien,  Bd.  21  (Unna,  Festschrift,  Bd.  II,  S.  172. 

3)  W.  Scholz  u.  A.  Gelarie:  Über  den  Desinft^ktionswert  der  Seifen  mit 
besonderer  Berücksichtiguntr  des  Alkaligehaltes  und  der  Zusätze  von  Riechstoffen. 
Arch.  f.  Dermatologie  und  Syphilis,  Bd.  101,  Heft  1. 

*)  DRP.  112456  u.  122354  (Rayseife;. 
5;  DRP.  134933. 
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Mehrere  Medikamente  einer  einzigen  Orondseife  zu  inkorpo- 
rieren, ist  ebenfalls  wenig  ratsam.  Denn  ganz  abgesehen  von  der  Mög* 
lichkeit  einer  chemisohen  Umsetzung  der  verschiedenen  Arzneistoäe 
untereinander,  müssen  derartige  Zubereitungen  beim  Arzt  und  beim 
Patienten  stets  den  Eindruck  erwecken,  als  ob  sich  der  Fabrikant  in 
einer  gewissen  Unsicherheit  über  die  Qualität  seiner  Seifen  durch  solche 
Massenwirkung  beruhigen  wolle.  Eine  „SaUoylsäure-Resorcin-Teer- 
Schwefelseife' '  z.  B.  ist  unter  allen  Umständen,  vom  chemischen  wie 
vom  therapeutischen  Standpunkt  aus,  ein  Unding,  und  nur  in  ganz 
wenigen  Ausnahmefällen,  die  im  folgenden  auch  besonders  hervor- 
gehoben sind,  mag  es  als  berechtigt  erscheinen,  einer  Seife  mehr  als 
ein  Medikament  beizumischen.  Auch  hier  soll  aber  der  arzneiliche 
Zusatz  keinesfalls  mehr  als  zwei  Komponenten  enthalten. 

Für  die  Konsistenz  medikamentöser  Seifen  lassen  sich  kaum  be- 
stimmte Forderungen  aufstellen,  da  die  Ansichten  über  den  Wert  und 
Unwert  der  verschiedenen  Zubereitungen  weit  auseinandergehen. 
Therapeutisch  am  meisten  verwandt  wird  allen  Bemühungen  zum  Trotz 
neben  der  weichen  Seifenform  auch  heute  noch  das  feste  Seifenstück, 
während  pulverförmige  und  flüssige  Seifen  mit  wenigen  Ausnahmen 
selbst  in  dermatologischen  Kreisen  nur  eine  geringe  Verbreitung 
gefunden  haben.  Gewisse  Vor-  oder  Nachteile  mag  im  Einzel- 
fall natürlich  immer  die  eine  Form  der  anderen  gegenüber  bieten, 
doch  ist  eben  damit  keinesfalls  Veranlassung  gegeben,  nunmehr 
gerade  diese  eine  dauernd  und  enthusiastisch  allen  anderen  vorzu- 
ziehen. 

Ihrer  Herstellungsweise  entsprechend  müssen  die  handelsüblichen 
flüssigen  Seifen  mit  Ausnahme  des  Seifenspiritus  auch  als  Grund- 
seifen für  rein  antiseptische  Zwecke  weniger  geeignet  erscheinen  als  die 
festen  Stückseifen,  weil  sie  niemals  reine  Seifenlösungen  darstellen, 
vielmehr  zwecks  Erhöhung  ihrer  Haltbarkeit  gewisse  Zusätze  wie 
Glyzerin,  Zuckerlösung,  Chloikalium  und  Pottaschelösung  enthalten, 
die  der  vollen  Entwickelung  einer  antiseptischen  Wirkung  entgegen: 
stehen.  . 

Eine  Ausnahme  bilden  hier  lediglich  die  später  noch  besprochenen 
Spezialpräparate  (Lysol,  Lysoform  usw.),  in  denen  die  Seife  jedoch 
keineswegs  mehr  die  Bolle  einer  Grundseife  erfüllt,  vielmehr  durch 
chemische  Umsetzung  derartig  verändert  ist,  daß  man,  rein  äußer- 
lich betrachtet,  kaum  noch  von  einer  medikamentösen  Seife 
sprechen  kann. 

Die  pulverförmige n  Zubereitungen  bieten  allerdings,  soweit  sie 
nicht  durch  Vermählen  medikamentöser  Stückseifen  hergestellt  werden, 
den  unbedingten  Vorteil,  daß  viele  Medikamente,  die  in  der  Stückseife 
bei  der  innigen  Berührung  mit  dem  Seifenkörper  allmählich  doch  Zer- 
setzung erfahren  (Perborate),  in  der  losen  Mischung  mit  einem  reinen 
Seifenpulver  oft  unbegrenzt  lange  haltbar  sein  können.  Trotzdem  aber 
sind  medikamentöse  Seifefn  in  Pulverform  nur  äußerst  selten  anzu* 
treffen,  und  wirklich  gehalten  hat  sich,  wie  gesagt,  neben  den  fest.en 
Stückseifen  lediglich  die  weiche  Form. 

39* 
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Diese  weichen  medikamentösen  Kaliseifen  ^)  sind  nun  die  eigent- 
lichen Konkurrenten  der  Fettsalben,  denen  gegenüber  sie  eine  ganze 
Reihe  von  Vorteilen  bieten.  Da  die  Affinität  der  Seife  zur  mensch- 
lichen Haut  größer  ist  als  die  eines  Fettes,  und  da  die  Kaliseifen  in  be- 
sonderem Maße  die  Eigenschaft  besitzen,  die  Homschicht  zu  erweichen, 
sind  sie,  wie  schon  oben  erwähnt,  imstande,  leichter  in  die  Epidermis 
einzudringen  und  die  inkorporierten  Heilmittel  somit  mehr  in  die  Tiefe 
zu  führen,  als  es  eine  fettartige  Salbenkomposition  jemals  vermag.  Die 
Folge  davon  ist,  daß  diese  Mittel,  wie  experimentell  festgestellt  ist, 
nach  vorhergegangener  Resorption  schnell  in  den  Blutkreislauf  ge- 
langen und  ebenso  schnell  ihre  Wirkungen  entfalten.  Bei  oberfläch- 
lichen Einreibungen  läßt  sich  beispielsweise  mit  einer  neutralen  weichen 
5  %]gen  Jodkaliumseife  das  Jod  im  Speichel  schon  6  Stunden,  im  Harn 
36  Stunden  nach  Beginn  des  Experimentes  nachweisen,  während  bei 
Einreibungen  und  Guttaperchaverband  das  Jod  im  Harn  schon  nach 
12,  im  Speichel  nach  2 — 3  Stunden  auftritt  ^).  Auch  die  Schmierkuren 
mit  weichen  Seifen,  denen  metallisches  Quecksilber  inkorporiert  ist, 
liefern  den  besten  Beweis  dafür,  daß  die  Medikamente  in  Seifenform 
durch  die  normale  Haut  resorbiert  werden,  und  der  Fabrikant  pharma- 
zeutischer Seifenpräparate  kann  daher  nicht  nachdrücklich  genug  darauf 
hingewiesen  werden,  gerade  dieser  weichen  Zubereitung  das  lebhafteste 
Interesse  zu  schenken,  insonderheit,  da  ihre  Wirkung  durch  einen  teil- 
weisen Ersatz  des  Wassergehaltes  durch  gewisse  organische  Lösungs- 
mittel des  weiteren  eine  wesentliche  Erhöhung  erfahren  kann.  Denn  die 
Wirkung  eines  Stoffes  und  insonderheit  seine  Desinfektionskraft  ist 
nicht  nur  abhängig  von  seiner  Konzentration  und  der  Dauer  seiner  Ein- 
wirkung, sondern  in  erster  Linie  auch  von  dem  chemischen  Milieu,  in 
dem  er  seine  Wirksamkeit  entfaltet,  d.  h.  besonders  von  der  Art  und  der 
Zusammensetzung  seines  Lösungsmittels^). 


1)  Auch  für  die  Bereitung  einer  weichen  Kaliseife  (sapo  kalinus]  gibt  das 
D.  A.  B.  eine  genaue  Vorschrift.  Sie  wird  gewonnen  aus  Leinöl  durch  Yer- 
seifung  mit  schwach  alkoholischer  Kalilauge  und  ist  eine  gelblich-bräunliche, 
durchsichtige,  schlüpfrige  Masse  von  schwachem,  seifenartigem  Geruch. 

2)  Buzzi,  1.  c.  S.  42  und  S.  66. 

8)  Beispielsweise  wird  die  Wirkung  der  Karbolsäure  in  wäßriger  Losunff  er- 
höht durch  den  Zusatz  von  Salzsäure,  Wein-  oder  Oxalsäure,  femer  durch  die 
Beigabe  von  Kochsalz  und  durch  Neutralsalze  überhaupt,  indem  durch  die  so  be- 
dingte Aussalzung  des  Phenols  aus  der  wäßrigen  Lösung  der  Teilungskoeffizient 
zwischen  dem  Medium  und  den  Bakterien  ein  für  diese  günstigerer  wird  und  so- 
mit die  Einlagerung  in  den  Zelleib  eine  Erleichterung  erfuhrt  (Spiro  u.  Bruns, 
Arch.  f.  exp.  Path.  u.  Pharm.  1898,  Bd.  41,  S.  355].  Andererseits  wird  der  Des- 
infektionsenekt  von  Metallsalzen,  wie  z.  B.  Sablimat,  durch  Salzzusatz  erheblieh 
vermindert,  da  die  in  großer  Verdünnung  fast  völlige  Dissoziation  dieser  Salze  bei 
gleichzeitiger  Anwesenheit  anderer  Elektrolyte  zurückdedrängt  wird  (König  und 
Paul,  Die  chemischen  Grundlagen  der  Lehre  von  der  Giftwirkung  und  Desinfektion. 
Zeitschrift  f.  Hyg.  u.  Infektionskr.  1897,  Bd.  25,  S.  1}.  Während  femer  eine  Lo- 
sung von  Sublimat  in  2ö  %  Alkohol  auf  Bakterien  eine  stärker  abtötende  Wirkung 
ausübt  als  eine  wäßrige  Lösung  gleicher  Konzentration,  ist  eine  absolut  alkoholische 
Sublimatlösung  nahezu  wirkungslos  entsprechend  der  Verschiebung  des  Teilungs- 
koeffizienten zwischen  Lösungsmittel  und  Bakterienzelle,  und  ohne  jeden  Desinfek- 
tionseffekt ist  schließlich  auch  das  sogenannte  Karbolöl^  eine  6  96 -Losung  von 
Phenol  in  Olivenöl,  da  das  letztere  die  größte  Lösungsaffinität  zum  Phenol  besitzt. 
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Es  lag  nun  daher  der  Gedanke  nahe,  die  Seife  nicht  nur  ausschließ- 
lich in  wässeriger  Lösung  zu  verwenden,  sondern  für  die  Lösung  auch 
solche  Mittel  heranzuziehen,  die  inanbetracht  der  eben  erwähnten 
Tatsache  als  geeignet  erscheinen  mußten,  die  Desinfektionskraft  der 
Seife  zu  erhöhen,  ohne  ihre  physiologischen  Eigenschaften  nachteilig 
zu  beeinflussen.  Am  geeignetsten  mußte  naturgemäß  der  Äthyl- 
alkohol (Weingeist,  Weinsprit,  Spiritus)  erscheinen,  der  auf  Grund 
seiner  mechanisch  hautfettlösenden  Eigenschaften  und  durch  sein 
großes  Diffusionsvermögen  die  für  antiseptisohe  Zwecke  besonders 
wertvolle  Eigenschaft  besitzt,  auch  in  die  tiefsten  Hautschichten  ein- 
zudringen und  so  dem  nachfolgenden  Antiseptikum,  im  vorliegenden 
Falle  der  Seife,  den  Weg  dorthin  zu  bahnen.  Neben  diesen  mechanisch 
reinigenden  Kräften  kommt  dem  Alkohol  aber  auch  bakterizide  Wirkung 
zu.  Schon  in  einer  Konzentration  von  5—10  %  besitzt  er  entwicklungs- 
hemmende Wirkungen,  doch  steigt  die  Desinfektionskraft  mit  wachsen- 
der Konzentration  nur  bis  zu  einem  bestimmten  Grenzwert,  indem  an- 
scheinend nur  den  bei  der  Vereinigung  mit  Wasser  entstehenden  Mole- 
kularverbindungen ^)  Desinfektionswirkung  zukommt.  Absoluter  Al- 
kohol desinfiziert  nur  äußerst  wenig,  während  50 — 60  %  iger  etwa  die 
Mitte  hält  zwischen  1  Voo^g®^^  Sublimat  und  3%  iger  Karbolsäure. 

Für  die  Zwecke  der  Händedesinfektion  wurde  der  offizineile  Seifen- 
spiritus (Spiritus  saponatus)  zuerst  von  Mikulicz^)  angewandt. 
Während  Fürbringer'^)  und  später  Ahlfeld*)  anschließend  an  die 
mechanische  Reinigung  der  Hände  mit  Wasser  und  Seife,  bzw.  heißer 
Seifenlösung  vor  der  Ausführung  chirurgischer  Operationen  die  Vor- 
nahme einer  Alkoholwaschung  empfohlen  hatten,  vereinfachte  er  diese 
Methode  dahin,  daß  er  diese  beiden  Waschungen  in  eine  einzige  zu- 
sammenzog, indem  er  eine  Mischung  beider  Mittel,  der  Seifenlösung 
und  des  Alkohols,  in  Anwendung  brachte. 

Für  die  Herstellung  des  Seifenspiritus,  der  sich  weiterhin  auch  vor- 
nehmlich für  die  Desinfektion  chirurgischer  Instrumente  usw.  als  ge- 
eignet erwiesen  hat,  existieren  eine  Unmenge  von  Vorschriften.  Nach 
dem  D.  A.  B.  ist  er  zu  bereiten  aus 

6  Teilen  Olivenöl, 

7  „      Kalilauge  von  1,128  spez.  Gew., 
30     „      Weingeist  von  90  %, 

17     „      Wasser. 

Das  Olivenöl  wird  mit  der  Kalilauge  und  einem  Viertel  der  vor- 
geschriebenen Menge  Weingeist  in  einer  verschlossenen  Flasche  unter 
häufigem  Schütteln  beiseite  gestellt,  bis  die  Verseifung  vollendet  ist 
und  eine  Probe  der  Flüssigkeit  mit  Wasser  und  Weingeist  sich  klar 
mischen  läßt.    Darauf  fügt  man  der  Flüssigkeit  die  noch  übrigen  drei 

*)  T.  FawBsett,  Über  die  Molekularverbindungen  von  Alkohol  und  Wasser 
Pharm.  Jourp.  and  Pharm.  1910.    4.  Reihe,  Bd.  30.  Seite  764. 

*)  Mikulicz,  Deutsche  med.  Wochenschrift  1899,  Nr.  24. 

8)  Fürbringer,  Untersuchungen  und  Vor«chriften  für  die  Desinfektion  der 
Hände  des  Arztes.    Wiesbaden  1888.    (Bergmann.) 

«)  Ahlfeld,  Monatsscbr.  f.  Geb.  u.  Gjn.  1899,  Bd.  10. 
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Viertel  des  Weingeistes  und  das  Wasser  hinzu  und  filtriert  die  Mischung. 
Spez.  Gew.  0,925—0,936. 

Sehr  beschleunigt  wird  die  Verseif  ung  des  Öles  durch  ein  Erhitzen 
der  obigen,  noch  unfertigen  Mischung  im  Wasserbade  auf  40 — 50^,  und 
am  bequemsten  ist  die  Herstellung  des  Präparates  aus  fertiger  Kali- 
seife, wie  sie  vor  dem  ELriege  von  der  ehem.  Fabrik  Helfenberg  A.-G. 
in  Helfenberg  (Sachsen)  geliefert  wurde.  Aus  dieser  Seife  erhält  man 
das  offizineile  Plräparat,  indem  man 

100  Teile  Helfenberger  Kaliseife, 
300    „      Weingeist  von  90%, 
200    „      destiUierteB  Wasser. 

durch  öfteres  Schütteln  löst,  24  Stunden  stehen  läßt  und  filtriert. 

Einen  Natronseifenspiritus  kennt  das  D.  A.  B.  nicht,  trotzdem  ein 
aus  Natronseife  bereitetes  Präparat  auf  die  Haut  weniger  reizend  wirkt 
als  das  mit  Kaliseife  hergestellte.  Für  die  Herstellung  desselben  ver- 
wendet man  am  besten  eine  fertige  Natronseife,  die,  von  Salzen  fast 
ganz  befreit,  ein  klar  bleibendes  Präparat  liefert.  Eine  Vorschrift  für 
ein  solches  mit  dem  spez.  Gew.  0,925 — ^0,935  lautet: 

15,0  Teile  Helfenberger  Olelnseife, 
50,0    „     Weingeist  von  90  %, 
36,0    „     destilUertes  Wasser. 

Man  mazeriert  unter  öfterem  Schütteln,  bis  sich  die  Seife  gelöst  hat, 
läßt  dann  8  Tage  in  einem  kühlen  Baume  ruhig  stehen  und  filtriert 
hierauf.  Zur  Parfümierung  ist  ein  geringer  Zusatz  von  Lavendelöl 
empfehlenswert. 

Neben  diesem  flüssigen  Seifenspiritus  sind  jedoch  noch  eine  ganze 
Reihe  anderer  Kompositionen  aus  Spiritus  und  Seife  bekannt,  denen 
in  besonderen  Fällen  eine  nicht  geringe  Bedeutung  zukommt.  Unter 
dem  Namen  Saponimentum,  Opodeldok  oder  Liniment  wird 
eine  gallertartige  Mischung  von  Alkohol  und  Seife  (bis  zu  10  %),  die 
meist  noch  einen  Zusatz  von  Kampfer  und  Ammoniak  erfährt,  als 
äußerliches  Heilmittel  bei  schmerzhaften  Zuständen  der  Haut  und  der 
Muskeln  verwandt.  Zur  Herstellung  dieses  als  Hausmittel  verbreiteten 
Präparates  werden  nach  dem  D.  A.  B.  40  Teile  medizinische  Seife  und 
10  Teile  Kampfer  in  der  Wärme  in  420  Teilen  Weingeist  von  90  %  gelöst. 
Nachdem  die  noch  warme  Lösung  unt^r  Benutzung  eines  bedeckten 
Trichters  in  das  zur  Aufbewahrung  des  fertigen  Opodeldoks  bestimmte 
Gefäß  filtriert  worden  ist,  fügt  man 

2  Teile  Thymianöl, 

3  f,     Bosmarinöl, 

26    ,,     Ammoniakflüssigkeit  (10  %ig) 

hinzu  und  kühlt  das  Gemisch  schnell  ab. 

Dem  Opodeldok  ähnlich  ist  der  von  Vollbrecht  für  den  Gebrauch 
im  Felde  empfohlene^)  feste  Seifenspiritus,  der  durch  Lösen  von  etwa 
4—6  %  Kokosnatronseif  e  in  100  Teilen  stark  erwärmtem  92—95  %igen 
Spiritus  beim  Erkalten  dieser  Lösung  erhalten  wird.    Er  schmilzt  bei 


1)  LangenbeckB  A.  1900,  Bd.  61,  S.  2ö. 
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Handwärme  und  soll  dann  ebenso  wirksam  sein  wie  die  oben  besproche- 
nen flüssigen  Präparate.  Abgesehen  von  der  Tatsache,  daß  der  92  bis 
95  %ige  Alkohol  nur  geringes  Desinfektionsvermögen  besitzt,  zeigt 
dieser  feste  Seifenspiritus  jedoch  den  Mangel,  daß  er  auch  schon  an 
warmen  Tagen  zerfließt  und  deshalb  schwer  verpack-  und  transportier- 
bar  ist.  Zudem  wird,  wie  mit  jedem  Seifenspiritus,  auch  mit  diesem 
Präparate  eine  Reinigung  der  Haut  nicht  erzielt,  da  sich  die  trotz  seines 
Gebrauches  auf  der  Haut  verbleibenden  Unreinlichkeiten  erst  durch 
Zuhilfenahme  von  Wasser  und  Seife  entfernen  lassen. 

Eine  Spiritusseife,  die  in  möglichst  einfacher  Weise  gleichzeitig 
eine  Desinfektion  und  Reinigung  der  Haut  gestattet  und  zudem  die 
Unannehmlichkeiten  der  gewöhnlichen  festen  Waschseife  —  ihre  Härte, 
bequeme  Form,  leichte  Transportfähigkeit  und  einfache  Verwendungs- 
art —  in  sich  vereinigt,  wird  gewonnen,  indem '  man  den  für  das 
Vollbrechtsche  Präparat  angegebenen  Kokos-Natronseifengehalt  er- 
heblich, d.  h.  auf  etwa  25 — 30  %,  steigert. 

Allerdings  genügt  das  so  erhaltene  Produkt  auf  Grund  der  allzu 
hohen,  für  das  Erhärten  des  Präparates  aber  notwendigen  Alkohol- 
konzentration, noch  nicht  den  strengen  Anforderungen,  welche  von 
Seiten  der  Ärztewelt  an  ein  Desinfektionsmittel  gestellt  werden  müssen, 
obwohl  es  die  für  die  Zwecke  der  Antisepsis  denkbar  besten  Grund- 
seife bildet»  die  nach  Zusatz  desinfizierender  Mittel  und  mechanisch 
wirkender  Stoff e  eine  vollkommene  Sterilisation  der  damit  behandelten 
Hautpartien  bewirken  müßte.  Denn  diese  Seife,  die  für  gewöhnlich, 
wie  gesagt,  hart  und  fest  ist  und  daher  sicherlich  auch  in  Form  dosierter 
Tabletten  gewonnen  werden  kann,  erfährt  auch  bei  wasserfreier  Ver- 
wendung, infolge  der  Reibwirkung,  einen  Schmelzprozeß,  wobei  Seifen- 
spiritus gebildet  wird,  der  schnell  in  die  Haut  eindringt  und  dabei  die 
Seife  selbst  und  zugleich  das  eventuell  beigemischte  Antiseptikum  in 
die  tiefsten  Schichten  der  Haut  einführt.  Da  sich  dieser  Vorgang  aber 
an  der  Luft  vollzieht»  verdunstet  der  größte  Teil  des  Spiritus,  während 
sich  Seife  und  Antiseptikum  in  der  Haut  anreichem.  Befeuchtet  man 
nun  die  Hände  mit  einigen  Tropfen  Wasser,  so  erzielt  man  durch  die 
üblichen  Waschbewegungen  ein  ausgiebiges  Schäumen  der  tief  in  die 
Haut  eingeführten  Seife  und  damit  eine  Reinigungswirkung,  wie  sie 
durch  keinen  anderen  Waschprozeß  herbeigeführt  werden  kann.  Das 
gleichzeitig  mit  der  Seife  in  die  Tiefe  gedrungene  Antiseptikum  ent- 
faltet zugleich  in  konzentriertester  Lösung  die  denkbar  energischste 
Wirkung,  so  daß  auf  diese  Weise  in  der  kurzen  Zeit  einer  gewöhnlichen 
Seifenwaschung  eine  vollständige  Haut-  und  Händedesinfektion  als 
möglich  erscheint,  vorausgesetzt  allerdings,  daß  das  verwandte  Des- 
infiziens  im  Seifenkörper  dauernd  haltbar  ist. 

Wie  schon  oben  angedeutet,  sind  nun  leider  aber  nicht  alle  Des- 
inf ektions-  und  Heilmittel  bei  gleichzeitiger  Gegenwart  von  Seife  haltbar, 
weil  die  Seife  ihrer  chemischen  Natur  entsprechend  zu  Umsetzungen 
mancherlei  Art  durchaus  befähigt  ist.  Eine  große  Anzahl  chemischer 
Substanzen  verliert  daher,  der  Seife  inkorporiert,  ihre  Wirkung  oder 
erfährt  doch  eine  so  erhebliche  Veränderung  derselben,  daß  der  prak- 
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tische  Wert  solcher  Seifen  ohne  weiteres  keineswegs  aus  der  Wirkung 
des  Medikamentes  einerseits  und  derjenigen  der  Seife  andererseits  ab- 
zuleiten ist. 

Trotzdem  aber  würde  es  durchaus  nicht  zu  befürworten  sein,  die 
Herstellung  medikamentöser  bzw.  antiseptischer  Seifen  nunmehr  über- 
haupt zu  unterlassen  und  beispielsweise  zur  Desinfektion  der  Haut 
das  Hauptgewicht  vornehmlich  auf  eine  energische  mechanische  Rei- 
nigung mit  Seife  und  Bürste  zu  legen  und  eine  chemische  Desinfektion 
erst  nachfolgen  zu  lassen,  um  die  in  den  Poren  und  Drüsenkanälen  der 
Haut  alsdann  noch  zurückgebliebenen  Keime  zu  vernichten.  Denn  es 
unterliegt  keinem  Zweifel»  daß  diejenigen  medikamentösen  Seifen,  deren 
Zusammensetzung  eine  konstante  ist,  ein  Objekt  von  großer  thera- 
peutischer und  hygienischer  iÖedeutung  darstellen,  indem  sie,  wie  das 
schon  mehrfach  erwähnt  wurde,  auf  Grund  ihrer  keratolytischen  Eigen- 
schaften befähigt  sind,  die  inkorporierten  Desinfektions-  und  Heil- 
mittel in  die  tiefsten  Tiefen  der  Hautschicht  einzuführen.  Auch  die 
Sauberkeit  der  Verwendung  und  die  Sparsamkeit  beim  Verbrauch 
lassen  die  Seife  als  Träger  für  äußerlich  anzuwendende  Medikamente 
und  vornehmlich  für  antiseptische  Stoffe  als  äußerst  geeignet  erscheinen. 

Ob  nun  ein  Medikament  seine  Wirkungen  im  Seifenkörper  dauernd 
behält  und  frei  entwickeln  kann,  d.  h.  als  „seifenfest''  zu  bezeichnen  ist, 
hängt  natürlich  auch  von  seinem  chemischen  Charakter  ab.  Im  all- 
gemeinen werden  saure  Agenzien  die  Seife  unter  Abscheidung  der 
äußerst  schwachen  Fettsäuren  zersetzen,  indem  sie  selbst  unter  Auf- 
nahme des  Seifenalkalis  in  Neutralsalze  übergehen,  denen  naturgemäß 
ganz  andere  Wirkungen  zukommen  können,  als  den  inkorporierten 
Säuren.  Dagegen  werden  Medikamente,  die  selbst  Alkalisalze  sind 
oder  chemisch  indifferente  Substanzen,  wie  beispielsweise  vegetabilische 
Rohdrogen  in  den  meisten  Fällen  im  Seifenkörper  unzersetzt  erhalten 
bleiben.  Auch  all  die  Mittel,  bei  denen  das  undissoziierte  Molekül 
Träger  der  Wirkung  ist  (Desinfektionsmittel  zweiter  Ordnung),  dürfen 
wohl,  soweit  sie  nicht,  wie  beispielsweise  das  Phenol,  sauren  Charakter 
besitzen,  in  der  Hauptsache  afs  „seifenfest"  angesehen  werden  (Kampfer, 
Naphtalin  usw.),  während  Schwermetallsalze  wie  Kupfer,  Quecksilber- 
und Silbersalze,  die  als  „Desinfektionsmittel  erster  Ordnung"  durch 
Ionen  wirksam  sind,  unlösliche  und  daher  unwirksame  Niederschläge 
bilden,  sobald  sie  mit  den  löslichen  Alkaliseifen  in  Berührung 
kommen. 

Allgemein  gültige,  zusammenfassende  Gesetze,  die  für  die  Haltbar- 
keit der  verschiedenen  Mittel  im  Seifenkörper  maßgebend  sein  könnten, 
lassen  sich  jedoch  nicht  aufstellen,  da  u.  a.  auch  dem  durch  die  An- 
wesenheit ungesättigter  Fettsäuren  bedingten  Reduktionsvermögen  der 
Seife  selbst  und  der  etwaigen  Reduktions-  oder  Oxydationsfähigkeit 
der  verwandten  Heilstoffe  Rechnung  getragen  werden  muß.  In  den 
folgenden  Abschnitten  sind  daher  die  für  die  Verarbeitung  der  einzelnen 
Heil-  und  Desinfektionsmittel  und  ihre  Haltbarkeit  im  Seifenkörper 
wichtigen  Faktoren  jeweils  im  Anschluß  an  die  Besprechung  ihrer  EUgen» 
Schäften  und  ihres  therapeutischen  Wertes  behandelt  worden. 
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Teerseif en. 

Eb  ist  beinahe  selbstverständlich,  daß  der  Teer,  dessen  therapeu- 
tische Bedeutung  bereits  dem  um  Christi  Geburt  lebenden  Celsus^) 
bekannt  war  und  der  schon  von  Plinius  (gest.  79  v.  Chr.)  in  der  Historia 
naturalis  mehrfach  gegen  Haarausfall  und  Hautkrankheiten  empfohlen 
wird,  schon  frühzeitig  für  die  Fabrikation  medikamentöser  Seifen  be- 
nutzt worden  ist.  Denn  seiner  antiparasitären,  resorbierenden,  Epi- 
dermis regenerierenden  (keratoplastischen)  und  vornehmlich  juck- 
stillenden Wirkung  halber  findet  der  Teer  auch  heute  noch  dem  Strome 
der  Zeiten  zum  Trotz  bei  Ärzten  und  Laien  als  Heilmittel  für  die  ver- 
schiedensten Hautkrankheiten  die  weitgehendste  Beachtung.  Teerseifen 
sind  somit  heute  wohl  die  volkstümlichsten  und  verbreitetsten  medi- 
kamentösen Seifen,  indem  sie  in  gebildeten  wie  in  ungebildeten  Schichten 
des  Volkes  als  Allheilmittel  gegen  alle  Flechten,  Finnen,  Pickel,  Mit- 
esser usw.  angewandt  werden,  trotzdem  gerade  bei  ihrer  Anwendung 
eine  gewisse  Vorsicht  nötig  ist,  da  der  Teer  auf  Grund  unliebsamer 
Nebenwirkungen,  insonderheit  bei  zarten  oder  gar  schon  angegriffenen 
Hautpartien,  eine  ganze  Reihe  strikter  Kontraindikationen  aufweist. 
Auch  sind  durchaus  nicht  alle  in  den  Handel  kommenden  Teerseifen 
als  brauchbare  Produkte  zu  bezeichnen,  und  vornehmlich  die  ganz 
billigen  sind  eher  schädlich  als  heilkräftig  zu  nennen. 

Unter  Teer  versteht  man  die  Produkte  der  trockenen  Destillation 
der  Steinkohle  und  verschiedener  Holzarten,  von  denen  neben  dem 
ersteren  lediglich  der  Koniferen-,  Birken-  und  Buchenholzteer  medizi- 
nische Bedeutung  besitzen.    Der  Steinkohlenteer  enthält: 

I.  Sauerstoffhaltige,  in  Alkali  lösliche  Verbindungen  (Phenole  und 
Säuren), 
II.  Sauerstofffreie  Verbindungen,  von  denen  die  Chinolin-  und  Py- 
ridinbasen  mit  Mineralsäuren  extrahierbar  sind,  während  der 
Rest  hauptsächlich  aus  Kohlenwasserstoffen  (Benzol,  Naph- 
talin,  Anthracen,  Phenanthren  und  ihren  Homologen)  besteht, 
die  durch  Destillation  im  Vakuum  nach  Entfernung  der  vor- 
benannten Bestandteile  rein  erhalten  werden  können, 
III.  das  Pech,  welches  bei  dieser  Destillation  als  Rückstand  hinter- 
bleibt. 

Die  durch  Destillation  des  Holzes  gewonnenen  Teerarten  enthalten 
neben  hochsiedenden  Kohlenwasserstoffen,  Phenolen  und  Phenoläthern 
als  wichtige  Bestandteile  Terpene,  Essigsäure  und  Harzsäuren. 

Wenn  auch  die  Möglichkeit,  daß  die  Wirksamkeit  des  Teers  gerade 
in  dieser  seiner  Heterogenität  begründet  liegt,  nicht  ohne  alle  Wahr- 
scheinlichkeit ist,  so  darf  man  andererseits  doch  annehmen,  daß  ein 
großer  Teil  der  genannten  Bestandteile  ein  für  die  Wirkung  nutzloser 
Ballast  ist,  und  daß  vielleicht  die  unangenehmen  und  oft  auch  schäd- 
lichen Nebenwirkungen  des  Teers  gerade  einem  Teil  dieser  Ballaststoffe 
zuzuschreiben  sind.    Als  Nachteil  des  Teers  und  der  Teerbehandlung  gilt 


»)  Vgl.  CelsuB,  De  medicina  üb.  V.  22  und  lib.  V.  28,  16. 


618  Medikamentöse  Seifen. 

nämlich,  von  dem  unangenehmen  Geruch  und  der  unschönen  Farbe  des 
Präparates  ganz  abgesehen,  vor  allem  die  Tatsache,  daß  er  die  Haut 
färbt,  die  Wäsche  untilgbar  verfleckt,  oft  auch,  wie  bereits  gesagt,  ganz 
unliebsame  Reizerscheinungen  und  Entzündungen  der  damit  behandel- 
ten Hautpartien  hervorruft  und  bisweilen  Vergiftungen  auftreten  läßt, 
die  seine  Anwendung  nicht  immer  geraten  sein  lassen. 

Es  ist  daher  nicht  zu  verwundern,  daß  von  Ärzten  und  Chemikern 
jahrzehntelang  Versuche  gemacht  worden  sind,  den  Teer  durch  andere 
Präparate  zu  ersetzen,  welche  eine  Einschränkung  dieser  unangenehmen 
Eigenschaften  herbeiführen  sollten.  Aber  alle  in  diesem  Sinne  emp- 
fohlenen Ersatzmittel  wie  Resorzin,  Naphtol,  P^rogallol,  Chrysarobin, 
Anthrarobin  u  a.,  die  später  noch  ausführlich  besprochen  werden  sollen, 
waren  nicht  imstande,  den  Teer  im  dermatologischen  Arzneischatz  ent- 
behrlich zu  machen,  im  Gegenteil,  sie  haben  die  für  gewisse  Krankheits- 
fälle und  besonders  für  die  Ekzemtherapie  so  wichtigen  Eigenschaften 
des  Präparates  nur  um  so  stärker  hervortreten  lassen.  Es  blieb  daher 
nichts  anderes  übrig  als  zu  versuchen,  die  therapeutisch  wichtigen 
Bestandteile  des  Präparates  herauszusuchen  und  zu  prüfen,  ob  auch 
sie  noch  die  unangenehmen  Nebenwirkungen  zeigen,  oder  andererseits 
durch  chemische  Beeinflussung,  beispielsweise  durch  eine  verständige 
und  zielbewußte  Kombination  mit  anderen  Substanzen,  zu  versuchen, 
das  Urprodukt  von  seinen  lästigen  Eigenschaften  zu  befreien,  ohne 
seine  therapeutische  Wirkung  herabzusetzen.  Besonders  im  erstge- 
nannten Falle  würde  es  als  weiterer  Vorteil  anzusehen  sein,  daß  der 
abgeschiedene  wirksame  Körper  entgegen  der  wechselnden  Zusammen- 
setzung des  Ausgangsmaterials,  stets  die  gleichen  Bestandteile  aufweisen 
und  auf  diese  Weise  eine  genaue  Dosierung  gestatten  müßte. 

Zuerst  sind  von  Vieht  in  dieser  Richtung  Versuche  gemacht  wor- 
den^), den  Teer,  und  zwar  den  Steinkohlenteer,  in  der  genannten  Weise 
zu  modifizieren  und  ein  Produkt  zu  schaffen,  welches  wohl  die  thera- 
peutischen Vorzüge  des  Ausgangsmaterials,  aber  nicht  seine  Nachteile 
besitzen  sollte.  Durch  eine  Reihe  von  Reinigungsprozessen  wurden  die 
klebenden  und  färbenden  Bestandteile  extrahiert,  das  Pech,  welches 
hier  etwa  50 — 60  %  der  Gesamtmenge  ausmacht,  und  die  relativ  giftigen 
und  übelriechenden  Pyridinbasen  wurden  entfernt,  und  endlich  wurde 
durch  eine  Mischung  des  so  gereinigten  Steinkohlenteers  mit  gleichen 
Teilen  gereinigten  Wacholderteers,  der  die  entstandenen  festen  Aus- 
scheidungen leicht  verflüssigte,  ein  Produkt  erhalten,  welches  unter 
dem  Namen  Anthrasol  (Knoll  &  Co.,  Ludwigshafen  a.  Rh.)')  in  der 
Teertherapie  bald  festen  Fuß  fassen  konnte.  Das  Präparat  ist  also 
noch  immer  ein  allerdings  konstantes  Gemisch  aus  verschiedenen  Suh- 
stanzen,  enthält  aber  im  großen  und  ganzen  nur  die  Phenole  und  Kohlen- 
wasserstoffe des  Teers,  mit  deren  Wirkung  sich  die  Teerwirkung  selbst 
deckt.     Es  ist  ölartig,  leicht  flüssig,  schwach  gelb  gefärbt,  in  Wasser 


V  H.  Vieht,  Die  dermatologifch  wichtigen  Bestandteile  des  Teers  nnd  die 
Darstellung  des  Anthrasols.    Therapie  der  Gegenwart  1903,  Nr.  12. 
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unlöslich  und  erinnert  nur  durch  seinen  charakteristischen  Geruch  an 
das  Ursprungsprodukt.  Die  Phenole,  das  Phenol  (Karbolsäure)  selbst 
und  die  Kresole,  die  im  Steinkohlenteer  besonders  reichlich  enthalten 
sind,  bedingen  die  juckstillende  und  desinfizierende  Wirkung,  während 
nach  den  umfassenden  chemischen  und  therapeutischen  Versuchen  von 
Sack  und  Vieht^)  an  die  Kohlenwasserstoffe  und  besonders  an  die 
flüssigen  Methylnaphtaline,  welche  für  die  Haut  ein  sehr  großes  Durch- 
dringungsvermögen  besitzen,  die  spezifische  dermatologische  Teer- 
wirkung gebunden  ist*). 

Es  ist  selbstverständlich,  daß  sich  die  Seifenindustrie  sehr  schnell 
des  Änthrasols  bemächtigte,  da  es  mit  Hilfe  dieses  Produktes  gelingt, 
farblose  Teerseifen  herzustellen,  welche  allein  durch  ihren  Geruch  auf 
einen  Teergehalt  hinweisen  und  die  durchaus  berufen  sind,  an  die  Stelle 
der  alten  schwarzen  Teerseifen  zu  treten.  Ihre  Vorzüge  diesen  gegen- 
über bestehen  vornehmlich  in  der  Reizlosigkeit,  auch  sind  sie  ohne 
schädliche  Nebenwirkung,  und  soUen  der  ersteren  an  therapeutischer 
Wirksamkeit  nicht  das  geringste  nachgeben. 

Ganz  vollkommen  aber  ist,  wie  wir  sehen,  auch  das  Anthrasol  nicht. 
Denn  wenn  seine  Anwendung  auch  von  vornherein  viele  Vorteile  bietet, 
so  ist  doch  der  vielen  lästige  Teergeruch  noch  nicht  beseitigt.  Auch 
das  Liantral  (P.  Beiersdorf  &  Co.,  Hamburg),  ein  durch  Benzol- 
extraktion gereinigtes  und  dem  Anthrasol  ähnliches  Steinkohlenteer- 
präparat,  welches  wie  dieses  die  charakteristiBche  Teerwirkung  besitzt, 
weist  denselben  Mangel  auf.  Ein  überlegener  Nebenbuhler  ist  aber  dem 
Anthrasol  in  dem  Fitral  (Lingnerwerke,  Dresden)  erwachsen,  das 
als  ein  gänzlich  ungiftiges,  neutrales  Teeröl  vor  dem  ersteren  den  großen 
Vorzug  fast  völliger  Greruohlosigkeit  besitzt  *).  Es  ist  frei  von  Phenolen, 
Säuren  und  anderen  chemisch  und  therapeutisch  nicht  indifferenten 
Körpern  und  besitzt,  wie  die  klinischen  Erfahrungen  gezeigt  haben, 
als  ein  Präparat  des  stark  wirkenden  Nadelholzteers  (Pix  liquida) 
dessen  spezifische  Wirkungen  in  vollem  Maße,  ohne  irgendwelche  Nach- 
teile in  Form  unangenehmer  Begleiterscheinungen  aufzuweisen.  Auch 
die  färbenden  Substanzen  sind  aus  dem  Produkte  entfernt,  während 
die  wirksamen  Bestandteile  in  chemischer  und  pharmakod3niamischer 


1)  Sack  und  Vieh t,  Mflnch.  med.  Wochenschr.  1903,    Nr.  18. 

^  Ob  diese  Angaben  allerdings  in  all  ihren  Teilen  aufrecht  zu  erhalten  sindj 
dürfte  zweifelhaft  sein,  da  mit  verschiedenen  Pilzen  (Penicillium  glaucum  und 
Mucor  mucedo)  auf  künstlichen  Nährböden  angef*tellte  Eulturversuche  Seiden- 
schnurs  (Seidenschnur,  Bin  ökonomische  Tränkung  von  Holz  mit  Teeröl. 
Zeitschr.  f.  angew.  Chemie  1901,  S.  437  und  488.  Ders.,  Zur  Frage  der  Holz- 
konservierung. Ghemikerzeitung  1909,  S.  701.)  ergeben  haben,  daß  die  An- 
wesenheit der  sauren,  in  Natronlautre  löslichen  Körper  im  Steinkohlenteeröl 
für  die  antineptische  Wirkung  desselben  so  gut  wie  nebensächlich  ist,  und 
daß  dem  von  seinen  sauren  Bestandteilen  befreiten  Ol  ebenfalls  eine  hohe 
desinfizierende  Wirkung  zukommt.  Jedenfalls  sind  also  in  gewissen  F&llen 
auch  die  hochsiedenden  Anteile  der  neutralen  Steinkohlenteeröle  vorzügliche 
Desinfektionsmittel,  deren  Wirkung  voll  ausgenutzt  wird,  wenn  sie  in  einer 
Se:fenemulsion  zur  Anwendung  gelangen. 

3)  M.  Joseph,  Über  Pitral,  Dermatologisches  Zentralblatt  1909,  Nr.  12, 
S.354. 
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Hinsicht  unverändert  geblieben  sind.  In  Verbindung  mit  90  %  iger  flüs- 
siger Kaliseife  und  etwas  Kaliumkarbonat  hat  es  unter  dem  Namen 
jjPixavon''  als  Kosmetikum  schnell  überall  Eingang  gefunden  und  ist 
als  solches  seiner  angenehmen,  goldgelben  Färbung  und  seines  erfrischen- 
den Geruches  halber  recht  geschätzt.  Als  Therapeutikum  hat  es  sich 
besonders  bewährt  bei  Haarerkrankungen,  insonderheit  bei  der  Seborrhöe 
der  Kopfhaut,  die  als  die  allerhäufigste  Ursache  des  Haarausfalls  an- 
gesehen werden  darf  und  nach  Unnas  jetzt  wohl  allgemein  geteilter 
Ansicht  wahrscheinlich  bakteriellen  Ursprungs  ist. 

Wie  schon  oben  gesagt,  ist  es  aber  auch  ohne  mechanische  Reini- 
gungsmethoden mögUch,  dem  Teer  seine  unangenehmen  Nebenwirkun- 
gen zu  nehmen,  durch  chemische  Veränderung  der  Ausgangssubstanz 
selbst.  Es  lag  hier  nun  nahe,  den  Formaldehyd,  einen  Körper,  der  eben- 
falls- aus  den  bei  der  Trockendestillation  des  Holzes  erhaltenen  Neben- 
produkten gewonnen  wird,  als  Kombinationsmittel  heranzuziehen,  da 
derselbe,  wie  aus  analogen  Fällen  hinreichend  bekannt  war,  in  der  Tat 
imstande  ist,  die  ätzende  und  reizende  Wirkung  eines  Körpers  aufzu- 
heben, indem  er  mit  ihm  eine  chemische  Verbindung  eingeht.  Es  sei 
hier  z.  B.  nur  erinnert  an  die  diesbezüglichen  Verbindungen  des  Phenols 
und  seiner  Homologen,  die  später  noch  ausf  ührUcher  besprochen  werden, 
sowie  an  den  im  günstigsten  Sinne  veränderten  Charakter,  den  diese 
Verbindungen  unbeschadet  ihrer  arzneilichen  Wirkung  dem  Ausgangs- 
material gegenüber  aufweisen. 

Auch  in  dem  vorliegenden  Fall  glückte  es  der  chemischen  Industrie, 
durch  eine  analoge  Kondensation  der  Rohteere  das  Ausgangsmaterial 
in  therai)eutischer  Hinsicht  nicht  unwesentlich  zu  verbessern,  indem 
die  Verbindung  mit  Pormaldehyd  den  verschiedenen  Bestandteilen  des 
Teers  zunächst  die  Fähigkeit  nimmt,  lokale  Reizungen  zu  erzeugen 
und  indem  sie  ferner  dem  Produkt  nur  eine  geringe  Möglichkeit  läßt, 
resorptive  Nebenwirkungen  auszulösen.  Bei  der  Vereinigung  der  ein- 
zelnen Bestandteile  mit  dem  Formaldehyd  bilden  sich  nämlich  hoch- 
molekulare Körper,  die  vom  Organismus  nicht  so  schnell  wie  die  unver- 
änderten Teerbestandteile  aufgenommen  werden.  Zweitens  setzt  die 
Einschaltung  von  Methylengruppen,  wie  sie  durch  die  Reaktion  bedingt 
ist,  aber  auch  die  Gift  Wirkung  des  Produktes  herab,  und  gleichzeitig 
findet  bei  diesem  Kondensationsprozeß  auch  eine  Desodorisierung  statt, 
so  daß  der  penetrante  Teergeruch  fast  ganz  aus  den  ven^^andten  Roh- 
teeren verschwindet. 

Ein  Produkt,  das  in  dem  geschilderten  Sinne  durch  Kondensation 
des  offizinellen,  nach  der  alten  Methode  in  Meilern  gewonnenen  Nadel- 
holzteers  (Pix  liquida)  mit  Formaldehyd  unter  Zusatz  eines  Konden- 
sationsmittcls  (Salzsäure)  gewonnen  wird^),  ist  das  Pittylen  (-^  Ttlrra 
der  Teer).  Das  Präparat  stellt  ein  lockeres,  amorphes  Pulver  von  gelb- 
brauner Farbe  und  schwachem,  eigentümlichem,  kaum  an  Teer  er- 
innernden Geruch  dar,  das  frei  von  allen  Nebenwirkungen  ist.  Wie  das 
Material,  aus  dem  es  gewonnen  wurde,  ist  es  aber  keineswegs  eine  ein- 
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heitliohe  Substanz,  sondern  ein  Gemenge  der  verschiedenartigen  Körper, 
die  auch  in  dem  angewandten  Teer  vorhanden  waren  und  deren  jeder 
sich  seiner  Konstitution  entsprechend  mit  dem  Formaldehyd  ver- 
bunden hat. 

Es  ist  nun  eine  charakteristische  Eigentümlichkeit  des  Pittylens, 
in  verdünnten  Laugen  und  Seifenlösungen  löslich  zu  sein.  Es  bilden 
hier  offenbar  die  Kondensationsprodukte  der  vorhandenen  Harzsäuren, 
Phenole  usw.  mit  dem  vorhandenen  Alkali  wasserlösliche  Verbindungen, 
wobei  die  sonst  noch  vorhandenen,  an  sich  vielleicht  nicht  löslichen  Ver- 
bindungen der  Kohlenwasserstoffe  usw.  ebenfalls  in  Lösung  gehen. 
Infolgedessen  findet  das  Präparat  auch  weiteste  Anwendung  in  Form 
von  festen  und  flüssigen  Pittylenseifen,  die  dunkelbraun  und  fast  ge- 
ruchlos sind  und  das  Präparat  vollkommen  gelöst  enthalten,  so  daß 
es  zu  voller  Wirkung  gelangen  kann.  In  der  Tat  haben  sich  diese  Seifen 
bei  den  verschiedensten  Dermatosen  vorzüglich  bewährt,  Reizungen 
der  Haut  sind  sehr  selten,  während  die  spezifisch  juckstillende  und 
keratoplastische  Teer  Wirkung  in  ihnen  voll  erhalten  ist^). 

Ein  Präparat,  das  eine  ähnliche  Zusammenstellung  wie  das  eben- 
besprochene Pittylen  besitzt,  ist  das  Empyroform  (Chemische  Fabrik 
auf  Aktien,  vorm.  E.  Schering,  Berlin),  ein  trockenes,  graubraunes, 
in  Wasser  aber  unlösliches  Pulver,  das  auch  den  unangenehmen  Greruch 
seines  Ausgangsmaterials  nicht  ganz  vermissen  läßt.  Es  ist  ein  Kon- 
densationsprodukt von  Formaldehyd  mit  Laubholzteer  (Oleum  rusci), 
dessen  therapeutische  und  antiseptische  Wirkung  vornehmlich  durch 
das  Guajakol,  den  Brenzkatechinmonomethyläther,  bedingt  ist.  In 
dem  Präparat  selbst  ist  diese  Wirkung  jedoch  etwas  geschwächt,  und 
besondere  Vorzüge  hat  es  den  bereits  besprochenen  gegenüber  kaum 
aufzuweisen.  Auch  für  die  Fabrikation  medikamentöser  Seifen  bietet 
es  keine  bemerkenswerten  Vorteile,  besonders,  da  es  sich  nur  schwer 
zu  solchen  verarbeiten  läßt  und  hier  gewöhnlich  in  Form  kleiner»  sicht- 
barer Partikel  verteilt  bleibt. 

Aber  die  Reihe  der  Teerarten  und  Teerpräparate,  welche  für  die 
Seifenfabrikation  Verwendung  finden,  ist  mit  den  genannten  keineswegs 
erschöpft.  So  enthält  die  nach  dem  DRP.  179  672  hergestellte 
Teerseife  (Keßler  &  Co.,  Berlin)  einen  Teer,  der  durch  trockene 
Destillation  von  Torf  gewonnen  wird  und  im  Gegensatz  zum  Holzteer 
keine  freie  Essigsäure  enthalten  soll.  Unter  dem  Namen  Fagacid 
bringt  die  Firma  Dr.  Noer  dlinger  in  Flörsheim  a.  M.  einen  aus  Buchen- 
holzteer nach  dem  Oxydationsverfahren  des  DRP.  163  446  und 
seiner  Zusatzpatente  gewonnenen,  festen,  pechartigen  Körper  auf  den 
Markt,  der  auf  Grund  seines  schwach  sauren  Charakters  seifenartige 
Alkalisalze  zu  bilden  vermag  und  in  dieser  Beziehung  dem  Kolophonium 
sehr  ähnlich  ist.  Diese  Alkaliseifen  (Fagate)  sind  feste,  schwarze,  in 
Wasser  leichtlösliche  Körper  und  besitzen  antiseptische  Eigenschaften. 
Da  sie  den  Fettseifen  in  beliebig  großer  Menge  zugesetzt  werden  können. 


1)  M.Joseph,  Über  PittjleD,  ein  neues  Teerpräparat.   Dermatologisches 
Zentralblatt  1905,  Nr.  3,  S.  66. 
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sind  sie  für  die  Herstellung  antiseptischer  Stückseifen  mit  hohem  Teer- 
gehalt wertvoll.  Die  diesbezüglichen  Seifen  werden,  falls  die  trockenen 
Fagate  (für  Seifenpulver  und  pilierte  Seifen)  selbst  nicht  zur  Anwendung 
gelangen  sollen,  zweckmäßig  in  der  Weise  hergestellt,  daß  man  durch 
Auflösung  von  Fagacid  in  heißen,  konzentrierten  Laugen  zuerst  die 
entsprechenden  Alkaliverbindungen  herstellt  und  diese  Lösungen  ent- 
weder mit  solchen  von  Fettseifen  zusammenbringt  oder  die  Fagacid- 
alkalilösungen,  welche  entsprechende  Mengen  freies  Alkali  enthalten, 
mit  entsprechenden  Mengen  freier  Fettsäure  verbindet. 

Auch  das  Kreosot,  eine  vornehmlich  aus  dem  Buchholzteer  durch 
fraktionierte  Destillation  gewonnene  farblose,  ölartige,  phenol(Guajakol)- 
reiche  Flüssigkeit  (Kp.  205 — 220°)  findet  trotz  seines  höchst  unange- 
nehmen Geruches  vielfache  Verwendung  als  Ersatzpräparat  bei  der 
Teerseifenfabrikation.  Seine  Wirkung  auf  die  Haut  ist  eine  der  Teer- 
wirkung analoge,  an  Desinfektionskraft  übertrifft  es  denselben  aber 
nicht  unwesentlich. 

Die  mit  Hilfe  der  besprochenen  Präparate  hergestellten  Teerseifen 
sind  im  allgemeinen  durchaus  haltbar  und  können  ihre  spezifische  Teer- 
Wirkung  nicht  verlieren.  Denn  die  Umwandlungen,  welche  diese  Teer- 
arten beim  Waschprozeß  erfahren  dürften,  sind  so  geringfügiger  und 
therapeutisch  unbedeutender  Art,  daß  sie  praktisch  nicht  in  Frage 
kommen.  Allerdings  soll  sich  der  Fabrikant  ebenso  wie  der  Konsument 
solcher  Seifen  bewußt  sein,  daß  die  besprochenen  Präparate,  wenn  sie 
auch  sämtlich  echte  Teerwirkung  besitzen,  ihren  Bestandteilen  ent- 
sprechend, in  der  Art  und  dem  Grade  dieser  Wirkung  dennoch  Unter- 
schiede aufweisen,  indem  der  Steinkohlenteer  dem  größeren  Gehalt  an 
Phenolen  und  vornehmlich  Kohlenwasserstoffen,  der  Laubholzteer  dem 
Guajakolgohalt  und  der  Nadelholzteer  neben  dem  Phenolgehalt  auch 
dem  Gehalt  an  Harzsäuren  Rechnung  trägt.  Diese  Unterschiede  treten 
auch  deutlich  zutage  in  dem  Grade  der  bakteriziden  Wirkung,  die  bei 
den  wasserlöslichen  Präparaten  an  sich  zu  beobachten  ist,  bei  den  in 
Wasser  unlöslichen  aber  ebenfalls  in  Erscheinung  tritt,  wenn  sie  in  einer 
Seifenemulsion  zur  Verwendung  gelangen.  Da  diese  Wirkung  jedoch 
nur  ein  Teil  der  (Jesamtwirkung  ist,  der  bei  der  Anwendung  von  Teer- 
präparaten am  wenigsten  in  Frage  kommt,  soll  hier  nicht  näher  darauf 
eingegangen  werden. 

Die  Fabrikation  der  Seifen  selbst  bietet  kaum  Schwierigkeiten.  Sie 
werden  in  fester  und  flüssiger  Form  hergestellt,  und  vornehmlich  die 
farblos  flüssigen  sind  unter  den  verschiedensten  Namen  (Albopixol, 
Pixosapol  u.  a.)  als  kosmetische  Haarpflegemittel  am  Markte  zu  finden. 
Bei  der  Anfertigung  pilierter  Fettseifen  unter  Verwendung  von  Roh- 
teeren ist  lediglich  darauf  zu  achten,  daß  die  Grundseifenspäne,  wie 
eingangs  erwähnt,  einen  gewissen  Feuchtigkeitsgrad  besitzen,  da  die 
fertige  Seife  sonst  zu  schwer  aus  der  Strangpresse  tritt;  bei  der  Her- 
stellung der  billigen  Kokosölteerseifen,  deren  Fabrikation  besser  ganz 
unterbleiben  sollte,  ist  der  Teer  unter  schnellem  Rühren  der  gut  ver- 
bundenen Seife  zuzumischen  und  diese  sofort  zu  formen,  da  sich  die 
Seife  bei  längerem  Rühren  trennt.     Als  Grundlage  für  die  flüssigen 
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Seifen  dient,  soweit  nicht  die  genannten  wasserlöslichen  Präparate 
verwandt  werden,  am  besten,  eine  alkoholische  Olivenölkaliseife^), 
welche  etwa  5—10  %  der  gereinigten  Teerarten  aufzunehmen  im- 
stande ist. 

PhenolseifeDpräparate. 

Die  vielseitige  Verwendung,  welche  die  Karbolsäure  seit  ihrer  Ein- 
führung durch  Lister  (1867)  als  Antiseptikum  gefunden  hat,  hat  natür- 
licherweise auch  zur  Fabrikation  von  Karbolseifen,  welche  sich  als 
Desinfektionsmittel  auch  heute  noch  —  und  zwar  in  Form  von  Stück- 
seifen durchaus  mit  Unrecht  —  allgemeiner  Beliebtheit  erfreuen,  Ver- 
anlassung gegeben. 

Das  Phenol  (Karbolsäure,  Phenylalkohol,  CeH^OH),  das  aus  dem 
Steinkohlenteer  isoliert,  aber  auch  S3nithetisch  gewonnen  wird,  kristalli- 
siert in  langen,  farblosen,  an  der  Luft  sich  rötlich  färbenden  Nadeln 
vom  Schmelzpunkt  42^  und  vom  Siedepunkt  180°  Es  ist  löslich  in 
Wasser  (im  Verhältnis  6  :  100),  Alkohol,  Äther,  fetten  und  ätherischen 
ölen,  besitzt  charakteristischen  Geruch,  brennenden  Geschmack  und 
in  mehrprozentiger  wässeriger  Lösung  hervorragend  antiseptische 
Wirkung  2).  Diese  Wirkung  übertrifft  diejenige  gleichprozentiger 
Lösungen  des  Äthylalkohols  nicht  unbeträchtlich,  da  ganz  allgemein 
durch  den  Ersatz  aliphatischer  Beste  (Alkyl)  durch  solche  aromatischer 
Natur  (Aryl)  die  Lipoidlöslichkeit,  d.  h.  die  Fett-  oder  Ätherlöslichkeit, 
und  damit  der  bakterizide  Effekt  chemischer  Verbindungen  gesteigert 
wird.  In  Ätzalkalien  löst  sich  das  Phenol  auf  Grund  seines  sauren 
Charakters  zu  den  entsprechenden  Phenolalkalisalzen,  z.  B.  C^HgONa, 
welche  stark  ätzend  wirken  und  in  ihrer  Desinfektionskraft  wesentlich 
geschwächt  sind,  da  die  antiseptische  Wirkung  des  Phenols  nicht  durch 
das  Ion  C^H^O,  sondern  lediglich  durch  ungespaltene  Moleküle  bedingt 
wird.    (Desinfektionsmittel  zweiter  Ordnung.) 

Es  ergibt  sich  also  schon  aus  dieser  Ai^abe,  daß  geringprozentige 
Karbolseifen  beim  Waschprozeß  unmöglich  desinfizierend  wirken  können, 
und  daher  kann  die  Kritik,  welche  sie  von  selten  der  Ärztewelt  erfahren 
haben,  kaum  überraschen.  Unna  sagt  z.  B.  in  seiner  schon  mehrfach 
hier  erwähnten  Abhandlung  „Über  Medizinische  Seifen**,  daß  er  noch 
keine  Karbolseife  gefunden  habe,  die  auch  nur  den  dürftigsten  An- 
sprüchen genügte,  und  mit  ihm  bezeichnen  viele  andere  (Buzzi,  Jeß- 
ner  usw.)  diese  Karbolseifen  als  für  antiseptische  Zwecke  unzuverlässig 
und  unbrauchbar. 

Trotzdem  aber  besitzt  der  Zusatz  von  Seife  zur  Karbolseife  nicht 
immer  einen  vernichtenden  Einfluß  auf  die  antiseptische  Wirkung  des 
Mittels  und  ganz  allgemein  der  Mittel  vom  Phenoltypus.  Ein  mäßiger 
Zusatz  erhöht  vielmehr  die  Desinfektionskraft  nicht  unwesentlich! 
Dabei  besitzen  Seifenlösungen  ein  großes  Lösungsvermögen  für  Karbol- 

»)  Vgl.  S.  613. 

2}  Eine  l^^ige  E^arboU&arelösang  tOtet  Staphylokokken  aber  vollstäiidig 
erat  in  90  Minuten  ab;  cf.  Laubenbeimer,  Phenole  als  Deainfektionsmittel, 
1909,  S.  78.  . 
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säure,  1  Liter  5  %ige  Seif  enlösung  vermag  beispielsweise  davon  600  g 
zu  1,6  Liter  Flüssigkeit  aufzulösen^),  und  Kaliseife  (Sapo  calinus 
des  I).  A.  B.)  verflüssigt  sich  mit  reiner  Karbolsäure  sehr  leicht,  so  daß 
Lösungen  bis  zum  Verhältnis  1  :3  bei  gewöhnlicher  Temperatur  er- 
halten werden  können.  Li  bezug  auf  die  Desinfektionskraft  besitzen 
diese  Mischungen  jedoch  ein  Optimum  bei  einem  Verhältnis  von  Seife 
und  Karbolsäure  wie  1:1,  indem  eine  Seife  mit  50  %  Karbolsäure 
in  4  %iger  Lösung  einer  5  %igen  wässerigen  Karbolsäurelösung  äqui- 
valent ist.  Nach  He  Her  ^)  kann  diese  Wirkung  dadurch  zustande  kom- 
men, daß  die  zu  desinfizierenden  Objekte  der  wirksamen  Substanz  — 
den  Phenolen  —  leichter  zugänglich  gemacht  werden,  oder,  was  wahr- 
scheinlicher ist»  daß  aus  Seife  und  Phenol  ein  neuer,  kompliziert  zu- 
sammengesetzter Körper  höherer  Desinfektionskraft  gebildet  wird,  wie 
man  das  wohl  auch  bei  der  Veiflüssigung  der  Phenole  durch  verschiedene 
Natronsalze,  insbesondere  solche  organischer  Sulfosäuren  (Solveole) 
wird  annehmen  müssen. 

Trotzdem  aber  ist  die  Herstellung  von  geringprozentigen  und  den- 
noch wirksamen  Phenolseifen  nicht  durchaus  unmögUch,  obwohl  die 
Phenole  ganz  allgemein  durch  größere  Mengen  Alkali  und  Seife  eine 
bedeutende  Herabminderung  ihres  Desinfektionswertes  erfahren.  Man 
kann  zu  recht  brauchbaren  Fabrikaten  gelangen,  wenn  man  Sorge 
trägt,  daß  die  genannte  Abschwächung  gering  bleibt  im  Verhältnis  zu 
dem  Desinfektionswert  des  Präparates  selbst,  indem  man  diesen  letzteren 
durch  innere  Substitution  d.  h.  durch  die  Einführung  chemischer  Grup- 
pen, welche  die  Lipoidlöslichkeit  des  Präparates  erhöhen,  nach  Möglich- 
keit kräftigt. 

Solche  Steigerung  der  Desinfektionskraft  wird,  wenn  auch  noch 
nicht  in  genügendem  Maße,  beispielsweise  schon  erreicht  durch  die  Ein- 
führung einer  Methylgruppe  (CH3)  in  den  Benzolkem  des  Phenols.  Man 
gelangt  so  zu  den  drei  isomeren  Kresolen  (Methylphenolen), 
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die  für  die  Desinfektionspraxis  neben  dem  Phenol  große  Bedeutung 
gewonnen  haben.  Denn  das  nach  der  Abscheidung  der  Karbolsäure  und 
der  Kohlenwasserstoffe  hinterbleibende  Produkt,  das  früher  f älschUcher- 
weise  vielfach  als  „rohe  Karbolsäure"  bezeichnet  wurde  und  neben 
einigen  anderen  schwerflüchtigen  Produkten  des  Steinkohlenteers 
(Naphtalin  und  Pyridine)  etwa  90  %  eines  Gemisches  der  obigen  drei 
isomeren  Kresole  enthält,  findet  als  Rohkresol  (Cresolum  crudum) 
für  die  Fabrikation  von  Desinfektionsmitteln  vielfache  Verwendung. 


1)  Vgl.  Trio  11  et,  Bull,  des  scienc.  pharmacologiques  1901. 
2j  0.  Heller,  Über  die  Bedeutung  des  Seifenzusatses  zu  Desinfektions- 
mitteln.   Archiv  f.  Hygiene  1903,  Bd.  47,  S.  213. 
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Schon  früh  hatte  man  die  starke  Desinfektionskraft  dieses  billigen 
Produktes  erkannt,  aber  die  Schwerlöslichkeit  desselben  stand  anfangs 
seiner  Verwertung  recht  hinderlich  im  Wege.  Das  reine  Orthokresol 
löst  sich  nach  Gruber  ^)  nur  zu  etwa  2,5  %  in  Wasser,  und  die  Löslich- 
keit der  beiden  anderen  Isomeren  ist  noch  geringer  (Metakresol  0,53  %, 
Parakresol  1,8  %).  Diesem  Übelstand  kam  nun  wieder  die  schon  oben- 
erwähnte Eigentümlichkeit  der  Kaliseife  (Fett*  und  Harzseife)  zu  Hilfe, 
sich  mit  dem  Phenol  und  seinen  Homologen  zu  verflüssigen,  d.  h.  die 
letzteren  wasserlöslich  zu  machen,  und  es  entstanden  so  eine  Unzahl 
von  Präparaten,  unter  denen  der  offizineile  Liquor  cresoli  saponatus 
und  das  Lysol  (Schülke  &Mayr,  Hamburg)  die  beachtenswertesten 
sind.  Für  das  erstere  wird  im  D.  Ä.  B.  folgende  Vorschrift  gegeben: 
Im  Wasserbad  wird  1  Teil  Kaliseife  erhitzt  und  in  kleinen  Anteilen 
1  Teil  (Teeröl-)Kresol  so  lange  darin  verührt,  bis  eine  gleichmäßige,  von 
ungelöster  Seife  freie  Mischung  entsteht.  IHks  mit  dem  Namen  „Lysol" 
bezeichnete  Präparat  wird  nach  dem  Verfahren  des  DBP.  52129 
in  der  Weise  hergestellt,  daß  man  Teeröl  (technisches  Trikresol  vom 
Siedepunkt  187 — >210°)  mit  Leinöl  oder  einem  Fett  mischt  und  mit 
einer  konzentrierten  Kalilösung  bei  Gegenwart  von  Alkohol  so  lange 
zum  Sieden  erhitzt,  bis  vollständige  Verseifung  eingetreten  ist  und  das 
Endprodukt  sich  glatt  in  Wasser  löst.  Beide  Präparate  bilden  eine 
ölartige  Flüssigkeit  von  brauner  Farbe  mit  dem  eigenartigen  Geruch 
des  Rohkresols.  Sie  sind  beide  in  Wasser  klar  lösHch  und  sollen  für 
Desinfektionszwecke  in  5 — .10  %igen  Lösungen  verwendet  werden. 

Die  obige  Vorschrift  des  D,  A.  B.  ist  für  die  Herstellung  kleinerer 
Mengen  Kresolseifenlösung  in  der  Tat  recht  empfehlenswert.  Bei  der 
Fabrikation  größerer  Mengen  kommt  man  jedoch  biUiger  zum  Ziele, 
wenn  man  die  Seife  frisch  herstellt  und  das  Kresol  zusetzt,  ehe  die  Seife 
fest  geworden  ist.  Ein  ganz  geringer  Zusatz  von  Kresol  genügt  schon, 
um  die  frisch  hergestellte  Seife  vollständig  zu  verflüssigen,  so  daß  man 
die  übrige  Kresolmenge  leicht  mit  dem  schon  verflüssigten  Produkte 
mischen  kann.  Es  ist  sogar  nicht  einmal  nötig,  die  Verseifung  ganz  zu 
beendigen,  wenn  man  die  Kresolseifenlösung  einige  Tage  stehen  lassen 
kann.  Man  kocht  das  Leinöl  mit  der  höchstens  15grädigen  Kalilauge, , 
bis  die  Mischung  zu  schäumen  beginnt  und  eine  Probe  mit  dem 
gleichen  Teil  Kresol  auch  nach  dem  Abkühlen  eine  klare  Lösung 
ergibt.  Der  Zusatz  von  Spiritus,  wie  ihn  das  D.A.B.  bei  der  Ver- 
seifung vorschreibt,  kann  ohne  Bedenken  fortgelassen  werden.  Die 
unfertige  Kaliseife  wird  dann  mit  dem  Kresol  vermischt  und  1 — .2  Tage 
unter  zeitweiligem  Umrühren  stehengelassen,  bis  sich  eine  Probe  in 
destilliertem  Wasser  klar  löst. 

Neben  den  bisher  besprochenen  Präparaten,  für  deren  Herstellung 
übrigens  eine  Unzahl  weiterer  Rezepte  existiert  und  die  unter  den  ver- 
schiedensten Namen  im  Handel  anzutreffen  sind  (Bazillol,  Krelution; 


1)  Gruber,  Über  die  Löslichkeit  der  Eresole  in  Wasser  nnd  Über  die 
Verwendung  ihrer  wässerigen  Lösungen  zur  Desinfektion.  Arch.  £  Hyg.  1893, 
8.  619. 

Sohranth,  Handbach  der  Seifenfabrikati on.    6.  Aufl.  40 


626  Medikamentöse  Seifen. 

Kiesapol,  Sapokaxbol  u.  a.),  ist  fernerhin  als  ältester  Repräsentant 
hervorzuheben  das  durch  die  Firma  Pearson  Sc  Co.  in  Hamburg  von 
England  her  eingeführte  Kreolin.  Dasselbe  nimmt  in  gewissem  Sinne 
eine  Sonderstellung  ein,  da  für  seine  Fabrikation  ein  an  Kohlenwasser- 
stoffen reiches  Teeröl  verwandt  wird,  das  in  der  zum  „Aufschluß**  be- 
nutzten konzentrierten  Harzseife  wohl  löslich  ist.  Beim  Verdünnen 
mit  Wasser  bleiben  jedoch  lediglich  die  Kresole  gelöst,  während  sich  die 
Kohlenwasserstoffe  in  feinen  Tröpfchen  ausscheiden,  so  daß  das  Ge- 
misch das  Aussehen  einer  Emulsion  annimmt,  eine  Erscheinung,  die 
als  wesentlicher  Nachteil  gegenüber  den  vbrbesprochenen,  ähnUch  zu- 
sammengesetzten Desinfizientien  gelten  muß. 

Auf  Grund  der  obenerwähnten  Tatsache,  daß  ein  über  50  %  hinaus- 
gehender Seifenzusatz  die  Desinfektionskraft  der  Kresole,  wie  aller 
Phenolhomologen  überhaupt,  stark  beeinträchtigt,  ist  es  selbstverständ- 
lich, daß  3^5  %ige  Lysol -Feinseifen  eine  antiseptische  Wirkung 
nicht  besitzen  können,  und  daß  ihre  Fabrikation  zu  Desinfektions- 
zwecken daher  besser  unterbleibt. 

Wenn  die  Desinfektionskraft  der  ELresolseifenlösungen  dem  allge- 
meinen Urteile  zufolge  auch  als  für  die  Praxis  ausreichend  erachtet 
wird,  so  spricht,  von  ihrem  unangenehmen  Gerüche  ganz  abgesehen, 
gegen  ihre  Allgemeinverwendung  doch  die  Tatsache,  daß  diese  Lösungen 
die  Hände  des  Operateurs  stark  schlüpfrig  machen.  Alle  Versuche, 
diese  Schlüpfrigkeit  durch  Zusätze,  beispielsweise  von  Fettsäuren  oder 
durch  Ersatzmittel  für  die  Seife,  aufzuheben  und  so  zu  neutralen  Pro- 
dukten zu  gelangen,  haben  jedoch  einen  «wirklichen  Erfolg  nicht  gehabt, 
da  diese  Zusätze  oder  Ersatzmittel  als  solche  zu  teuer  waren,  anderer- 
seits aber  auch  die  Desinfektionskraft  nicht  unbedeutend  beeinträch- 
tigten. 

Aber  mit  den  hier  besprochenen  Kresolen  ist  die  Reihe  der  für  die 
Desinfektionspraxis  brauchbaren  Homologen  des  Phenols  in  keiner 
Weise  erschöpft,  und  so  bietet  sich  die  Möglichkeit,  die  Lösung  des  hier 
gegebenen  Problems  auch  in  einer  anderen  Richtung  anzustreben. 
Neben  einigen  synthetisch  leicht  zugänglichen  Stoffen  (den  Propyl- 
phenolen  und  -kresolen)  verdient  insonderheit  dasThy  mol,  ein  Methyl- 
isopropylphenol  der  Formel 


Beachtung,  da  es  die  bisher  besprochenen  Antiseptika  an  Wirkung 
nicht  unwesenthch  übertrifft.  Das  Thymol,  das  im  großen  aus  den 
Samen  des  indischen  Ajowan  gewonnen  wird,  bildet  große,  farblose, 
nach  Thymian  riechende  Kristalle  vom  Schmelzpunkt  50°  und  vom 
Siedepunkt  232  °.  Es  ist  leicht  löslich  in  Alkohol,  Äther  und  organischen 
Lösungsmitteln,  in  Wasser  jedoch  nur  im  Verhältnis  1 :  1100  löslich.  Seine 
antiseptischen  Eigenschaften  sind  vornehmlich  aus  den  exakten  Unter- 
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suohungen  Bobert  Kochs ^)  bekannt,  die  geringe  Lösliohkeit  der  Sub- 
stanz in  Wasser  und  auch  in  den  üblichen  Seifenlösungen  stand  jedoch 
bisher  seiner  Allgemeinverwendung  hindernd  im  Wege.  Die  Unter- 
suchungen Laubenheimers  haben  aber  gezeigt,  daß  sich  mit  Hilfe 
der  Eizinusseifen  und  ihrer  Sulfurierungsprodukte  Lösungen  jeder  be- 
liebigen Konzentration  herstellen  lassen,  25 — >50  %ige  Lösungen  sind 
meist  hellgelbe»  ölige  Flüssigkeiten,  die  mit  destilliertem  Wasser  klare 
Verdünnungen  ergeben. 

Eine  sehr  bedeutende  Desinfektionskraft  besitzen  auch  die  Xyle- 
nole  (Dimethylphenole)  von  der  Formel 
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die  im  Steinkohlenteer  gleichfalls  vorkommen,  aber  wie  alle  Präparate 
dieser  Gruppe  auch  synthetisch  leicht  zugänglich  sind.  Äuffallender- 
weise  lassen  sie  sich,  wie  die  Kresole,  auch  durch  gewöhnliche  Seifen 
„aufschUeßen'S  doch  stehen  nach  Laubenheimer  diese  Seifenlösungen 
den  äquivalenten  Bdzinusseif enpräparaten  an  Desinfektionskraft  nach. 
Die  Xylenolseifenlösungen  sind  hellbraune,  klare  Flüssigkeiten  von 
ölartiger  Konsistenz,  besitzen  einen  angenehm  aromatischen  Geruch 
und  sind  in  jedem  Verhältnis  wasserlöslich.  Vornehmlich  die  Meta- 
xylenole  (asymmetrisch  1,  3,  4,  symmetrisch  1,  3,  5)  stellen  Desinfek- 
tionsmittel von  relativ  geringer  Giftwirkung  und  hervorragender  Wirk- 
samkeit dar.  Die  letztere  tritt  in  der  folgenden  Tabelle  deutlich  in 
Erscheinung,  doch  ist  dabei  zu  besuchten,  daß  das  Phenol  in  wässeriger 
Lösung,  das  Kresol  in  Form  von  Lysol  und  die  beiden  anderen  Prä- 
parate nach  dem  Aufschluß  durch  etwa  50%iges  rizinolsulfosaures 
Kali  zur  Anwendung  kamen.  Staphylokokken  wurden  abgetötet  durch 
eine  1  %igc  Lösung  (bezogen  auf  das  gelöste  Phenolhomologe) 

yon  Phenol  Kresol  Thymol  m-Xylenol  (1, 8, 4) 

.    in  90'  ö'  3'  30" 

Es  erhellt  also,  daß  die  beiden  letztgenannten  Präparate,  falls  es  ihr 
Preis  zuläßt,  wohl  imstande  sind,  das  Kresol  in  den  Kresolseif  enlösungen 
mit  Vorteil  zu  ersetzen,  zumal  der  lästige  Geruch  des  ersteren  durch 
solchen  Ersatz  ebenfalls  in  angenehmer  Weise  geändert  wird.  Für  die 
Herstellung  geringprozentiger,  antiseptischer  Stückseifen  genügen  sie 
jedoch  noch  nicht,  da  auch  sie  durch  Alkali  und  Seife  noch  immer  eine 
der  gänzlichen  Vernichtung  nahestehende  Abschwächung  ihrer  Des- 
infektionskraft erfahren. 

Wesentlich  anders  gestalten  sich  aber  die  Verhältnisse,  wenn  außer 
der  Alkylsubstitution  eine  Halogensubstitution  des  Benzolkems  erfolgt. 
Denn  der  Eintritt  von  Halogen  (Chlor,  Brom,  Jod)  steigert  die  Des- 
infektionskraft des  Phenols  ebenfalls,  und  zwar  fast  unabhängig  von 


1)  RobertKoch,  Über  Desinfektion.    Mitteilungen  aua  dem  Kaiserlichen 
Gesandheitsamte,  1881,  Bd.  1,  S.  234. 
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der  Art  des  eintretenden  Halogens.    Sehon  die  Chlorphenole  und  vor- 
nehmlich das  Parachlorphenol  der  Formel 

OH 


fifind  weit  stärkere  Desinfektionsmittel  als  das  Phenol  selbst,  und  das 
Tribromphenol  C^HgBrjOH  wirkt  sehr  kräftig  antiseptisch.  Nach 
den  Untersuchungen  von  Bechhold  und  Ehrlich^)  kommt  den  halo- 
gensubstituierten Phenolderivaten  selbst  in  alkalischen  Lösungen  eine 
außerordentlich  hohe  bakterizide  Wirkung  zu,  und  zwar  wächst  diese 
Wirkung  entsprechend  der  Zahl  der  eingeführten  Halogenatome. 

Für  die  Seifenfabrikation  wichtig  sind  nun  vornehmlich  die  Halogen- 
kresole.  Unter  den  Monosubstitutionsprodukten  besitzt  besonders  das 
billige,  aber  doch  recht  unangenehm  riechende  Chlor- m-Kresol  der 
Formel  ^-y 

"0« 

auch  in  hochprozentigen  Seifenlösungen,  d.  h.  also  in  Form  seines  Na- 
triumsalzes, eine  recht  bedeutende  antiseptische  Wirkung,  die  jedoch 
natürlicherweise  um  so  mehr  gesteigert  ist,  je  größer  der  Gehalt  solcher 
Lösungen  an  freiem  Chlorkresol  ist.  Das  Optimum  der  Wirkung  scheint 
auch  hier  wiedergegeben  bei  einem  Gewichtsverhältnis  von  Kresol  und 
Seife  wie  etwa  1  : 1  ^),  während  erst  bei  einem  solchen  von  1  :  etwa  2,6 
die  Möglichkeit  für  eine  quantitative  Umsetzung  des  Kresols  zu  seinem 
Alkalisalz  gegeben  ist. 

Wie  schon  oben  erwähnt,  wächst  die  antiseptische  Wirkung  des 
Kresols  jedoch  mit  der  Zahl  der  eingeführten  Halogenatome.  Unter 
den  bisher  geprüften  Desinfektionsmittebi  dieser  Klasse  besitzen  die 
Natriumsalze  des  Tetrabrom-o-Kresols  und  des  Tribrom-m- 
xylenols  der  Formeln 

OH  '  OH 

Br/\cHs  ,  Br/Ner 

Br^Br  ^^^^  Brl^CH, 

Br  CHg 

wohl  die  mit  Phenolalkalisalzen  höchst  erreichbaren  Desinfektionswerte, 
indem  man  für  den  gleichen  Desinfektionseffekt  (Entwicklungshem- 


1)  Bechhold  and  Ehrlich,  Beziehungen  zwischen  chemischer  Konstitution 
und  Desinfektions Wirkung.  Hoppe-Seylers  Zeitschr.  f&r  physiologische 
Chemie  1906,  Bd.  47,  S.  173. 

*)  Bei  diesem  Mischungsverh^lUnis  werden  Staphylokokken  von  der  1  %  igen 
ChlorkresollGsung  in  30",  von  der  0,25  X  igeii^  Lösung  m  1'  abgetötet  Bei  einem 
Überschoß  an  Seife  (1 : 2,5  und  1 : 4)  sinken  die  beiden  Zeitangaben  auf  4' 
bzw.  15^.    (Lauben  heim  er.) 
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mung  von  Diphtheriebazillen)  nur  0,4  Gewichtsprozent  der  hierfür 
erforderlichen  Menge  Karbolsäure  benötigt.  Diese  Produkte,  die  auch 
technisch  leicht  zuganglich  sind  und  von  denen  namentlich  das  erstere 
praktisch  sehr  wenig  giftig  ist,  sind  daher  in  hohem  Maße  auch  für  die 
Fabrikation  genngprozentiger,  antisex>ti8cher  Stückseifen  geeignet,  wie 
dies  auch  in  dem  amerikanischen  Patent  942  538  vorgesehen  ist. 

Unter  den  Desinfizientien,  die  neben  den  besprochenen  Phenol- 
derivaten ebenfalls  für  die  Fabrikation  desinfizierender  Seifen  emp- 
fohlen werden,  sind  noch  dieNaphtole  zu  nennen,  dem  Phenol  ähnliche 
Hydroxylderivate  des  Naphtalins  von  der  Formel  C20H7OH,  die  eben- 
falls, wenn  auch  in  geringen  Mengen,  im  Teer  vorkommen  und  in  zwei 
Formen,  einer  a-  und  einer  /^-Modifikation  bekannt  sind. 

OH 


a-Naphthol  /9-Naphthol 

Von  beiden  Isomeren  ist  das  letztere  billiger,  ungiftiger  und  be- 
ständiger als  das  erste  und  seiner  ausgezeichneten  antiparasitären  Wir- 
kung halber  bei  Hautkrankheiten  vielfcuih  als  Teerersatzmittel  ver- 
wandt worden.  In  Wasser  ist  es  so  gut  wie  unlöslich,  löslich  ist  es  jedoch 
in  AlkaUlaugen  und  Seifenlösungen.  Sein  Natriumsalz  hat  unter  dem 
Namen  Mikrocidin  als  Antiseptikum  jedoch  nur  ein  kurzes  Dasein 
gefristet  und  ebenso  sind  die  Versuche^)  erfolglos  geblieben,  das  Roh- 
kresol  in  den  ELresolseifenmischungen  wenigstens  teilweise  durch  ß- 
Naphtol  zu  ersetzen,  da  die  erwartete  Erhöhung  der  Desinfektionskraft 
nur  in  geringem  Maße  eintritt,  weil  das  /^-Naphtol  als  Alkalisalz  viel 
an  Wirkung  verliert.  Trotz  vielseitiger  Empfehlungen  ist  das  Prä- 
parat daher  auch  für  die  Herstellung  desinfizierender  Seifen  nicht 
geeignet. 

Da  das  /?- Naphtol  als  aromatische  Verbindung  aber  einen  bzw. 
zwei  substituierbare  Benzolkeme  besitzt,  so  sind  auch  hier  die  oben 
besprochenen  Gesetzmäßigkeiten  gültig,  indem  die  Einführung  von 
Halogen-  oder  Alkylgruppen  in  den  Naphtylrest  die  Desinfektionskraft 
wesentlich  erhöht.  Im  Anschluß  an  die  ausf  ührHchen  Untersuchungen 
Bechholds')  verdienen  vornehmlich  die  Halogennaphtole  das  Inter- 
esse des  Seifenfabrikanten,  da  sie  in  Form  ihror  leicht  wasserlöshchen 
Natriumsalze  in  ihren  wirksamsten  Gliedern  alls  bisher  gebräuchlichen 
Desinfektionsmittel  mit  Ausnahme  des  Sublimats  übertreffen.  Den 
verschiedensten  pathogenen  Bakterien  gegenüber  bewährt  haben  sich  vor- 
nehmlich das  Di-  und  Tribrom-/:^-naphtol,  Substanzen,  die  technisch 
leicht  zugänglich  und  im  Handel  erhältlich  sind.  Dabei  sind  diese 
Präparate,  welche  feste  Körper  von  brauner  bzw.  braunroter  Farbe 


1)  Schneider,  Neue  Desinfektionsmittel  aus  Naphtolen.  Zeitschr.  f.  Hjg. 
und  Infektionskrankh.  1906,  Bd  52,  S.  634. 

'}  H.  Bechhold,  Haibspezifiscbe  chemisohe  Desinfektionsmittel.  Zeitschr. 
f.  Hjg.  n.  Infektionskrankh.  1909,  Bd.  64,  8. 113. 
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darstellen,  geruchlos  und  praktisch  wenig  giftig,  so  daß  in  ihnen  die 
Forderungen,  welche  an  ein  ideales  Desinfektionsmittel  gestellt  werden, 
nämlich  hohe  keimtötende  Wirkung,  Greruchlosigkeit,  geringe  Gift- 
wirkung und  leichte  Löslichkeit,  erfüllt  zu  sein  scheinen. 

Für  die  praktische  Verarbeitung  all  dieser  Verbindungen  zu  pilierten 
Stückseifen  ist  aber  eine  kleine  Schwierigkeit  gegeben  in  der  Tatsache, 
daß  sie  bisher  nicht  in  Form  ihrer  Natriumsalze,  sondern  lediglich  in 
alkalifreiem  Zustande  gehandelt  werden,  so  daß  der  Konsument  ge- 
zwungen ist,  diese  für  die  Fabrikation  notwendigen  Natriumsalze  durch 
Lösen  der  bezogenen  Präparate  in  der  berechneten  Menge  Natronlauge 
und  Einengen  der  erhaltenen  Lösungen  im  kohlensäurefreien  Luft- 
strom bzw.  im  Vakuum  zunächst  selbst  herzustellen,  wie  das  auch  in 
der  schon  oben  zitierten  amerikanischen  Patentschrift  Nr.  942  538  vor- 
gesehen ist.  Von  den  technischen  Schwierigkeiten  ganz  abgesehen, 
sind  aber  in  dieser  Operation  insofern  gewisse  Gtefahren  gegeben,  weil 
sich  der  geringste  Alkaliülberschuß  im  fertigen  Endprodukt  unangenehm 
bemerkbar  machen  muß,  besonders  da  diese  Alkalisalze  als  Salze  schwa- 
cher Säuren  infolge  von  Hydrolyse  an  sich  schon  stark  alkalischen 
Charakter  besitzen  und  dementsprechend  nach  ihrer  Einverleibung  in 
den  Seifenkörper  dessen  Alkalität  erhöhen.  Es  ist  daher  für  die  prak- 
tische Darstellung  dieser  Seifen  ratsam,  nicht  diese  reinen  Natriumsalze 
zu  verwenden,  sondern  sich  mit  Hilfe  der  mehrfach  genannten  Rizinus- 
ölseifen etwa  50  %ige  Lösungen  herzustellen  und  diese  sodann  auf  der 
Piliermaschine  mit  der  Grundseife  zu  vermischen.  Im  allgemeinen 
werden  5 — »10  %ige  Stückseifen  den  meisten  praktischen  Anforderungen 
genügen  können. 

Die  Bedentang  aromatischer  Earbonsäuren   für  die  Vier- 

steliong  medikamentöser  Seifen. 

Es  ist  oben  gesagt  worden,  daß  bei  einem  Ersatz  von  Kernwasser- 
stoffen durch  chemische  Radikale  die  antiseptische  Wirkung  der  Phenole 
wesentlich  verstärkt  wird.  Diese  Begel,  die  ganz  allgemein  für  alle 
aromatischen  Verbindungen  zutrifft,  hat  jedoch  keine  Gültigkeit,  wenn 
der  neue  Substituent  Säurecharakter  besitzt.  Durch  die  Einführung 
weiterer  Hydroxyl-  (OH),  Karboxyl-  (COOH)  oder  Sulf ogruppen  (SOjH) 
wird  im  Gegenteil  die  Desinfektionskraft  aromatischer  Verbindungen 
erheblich  geschwächt!  • 

Von  den  Phenolen,  welche  nun  mehr  als  ein  Hydroxyl  enthalten,  ist 
das  Resorzin  (m-Dioxybenzol),  und  von  den  Trioxybenzolen  das  Py ro  - 
gallol  hervorzuheben. 

OH  OH 

NOH         /NoH 

Ich 

BesQnbv  Pyrogallol 

Beide  werden  ihrer  teils  keratoplastischen,  teils  stark  reduzierenden 
Eigenschaften  wegen  bei  Psoriasis  tt^d  andere;^  parasitären  Haüt^rank- 
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holten  verwandt,  wirken  aber  reizend  (ätzend)  und  Eiweiß  ko- 
agulierend. Ihre  Desinfektionskraft  ist  geringer  als  die  des  Phe- 
nols, ihre  Giftwirkung  diesem  gegenüber  aber  gesteigert.  Für  die 
Fabrikation  medikamentöser  Seifen  sind  sie  nicht  geeignet,  wie 
später  bei  Besprechung  der  reduzierenden  Hautmittel  noch  gezeigt 
werden  wird. 

Auch  der  Eintritt  der  Karboxylgruppe  in  den  Benzolkem  setzt,  wie 
gesagt,  die  Desinfektionswirkung  wesentlich  herab,  so  daß  die  Phenol- 
und  Kresolkarbonsäuren  (Oxybenzoe-  und  Kresotinsäuren)  ungleich 
schwächer  wirken  als  die  entsprechenden  Phenole. 

Aber  nicht  nur  die  Verbindungen,  welche  die  Karboxylgruppe  neben 
der  Hydroxylgruppe  aufweisen,  besitzen  den  reinen  Phenolen  gegenüber 
geringere  Wirksamkeit,  vielmehr  wird  der  gleiche  Effekt  im  allgemeinen 
schon  bedingt  durch  den  Ersatz  der  zweiten  durch  die  erstere,  wie  durch 
die  Verkuppelung  aromatischer  Kerne  mit  Säuregruppen  überhaupt. 
Allerdings  wirken  die  aromatischen  Karbonsäuren  (Benzoesäure,  Sali- 
zylsäure usw.)  selbst  noch  immer  keimtötend,  nicht  mehr  aber  ihre 
wasserlöslichen  Alkalisalze,  denen  die  für  den  Desinfektionseffekt  not* 
wendige  lipoidlöslichkeit  (Ol-,  Fett-  oder  Ätherlöslichkeit)  fehlt.  Die 
Herabsetzung  des  Desinfektionsvermögens  durch  den  Einfluß  des 
Karboxylnatriums  (COONa)  ist  so  bedeutend,  daß  sie  auch  durch  eine 
reichliche  Halogensubstitution  nicht  kompensiert  werden  kann,  denn 
es  verhalten  sich  nach  den  schon  oben  zitierten  Untersuchungen  von 
Be  eh  hold  und  Ehrlich  die  Desinfektionswerte  von  Phenol  (in  wässe- 
riger Lösung)  (CeHßOH),  Tetrachlorphenolnatrium  (CgHCl^ .  ONa)  und 
tetrachloroxybenzoesaurem  Natrium  [CeCl4(0H)C00Na]  wie  2  :  50  : 1, 
so  daß  also  das  Karbonsäurederivat  nur  die  halbe  Wirkungsstärke  der 
Karbolsäure  besitzt. 

Für  die  Herstellung  medikamentöser  Seifen  spielt  unter  den  aroma- 
tischen Karbonsäuren  eine  gewisse  Rolle  die  Salizylsäure  (o-Oxybenzoe- 
säure),  die  an  sich,  im  Gegensatz  zu  den  isomeren,  vollkommen  wirkungs- 
losen Meta-  und  Paraverbindungen,  Desinfektionskraft  besitzt,  dem 
Phenol  allerdings  an  Wirksamkeit  nachsteht^).  Ihre  Bedeutung  für 
die  Dermatologie  verdankt  sie  neben  ihren  antiseptischen,  sekretions- 
beschränkenden und  resorptiven  Eigenschaften  aber  vornehmlich  ihrer 
keratolytischen  (epithelauflösenden)  Wirkung.  Die  dickste  Homschicht 
wird  unter  dem  Einfluß  von  Salizylsäure  ohne  Beizung  weich  und 
leicht  entfembar  (Hühneraugenpflaster),  und  es  erhellt,  daß  die  Eigen- 
schaften der  Seife  die  Wirkung  der  Salizylsäure  in  wünschenswerter 
Weise  ergänzen  müßten. 

Analog  den  Phenolen  sind  aber  auch  die  Karbonsäuren  als  solche 
nur  im  wasser£reien  Seifenkörper  haltbar,  bei  Gegenwart  von  Feuchtig- 
keit erleiden  sie  alle  unabhängig  von  der  Konsistenz  der  Grundseife 
schon  in  kürzester  Zeit  durch  das  Seifenalkali  eine  Umsetzung  zu  den 
entsprechenden  Alkalisalzen,  so  daß,  wie  Buzzi  u.  a.  gezeigt  haben, 
unzersetzte   Seife   nicht  zurückbleibt,    wenn  eine   genügende  Menge 


1]  LGffler,  Deutsche  med.  Wochenschr.  1891,  Nr.  10. 
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Salizylsäure  der  Reaktion  zugän^ch  gemacht  wird.  Ale  Endprodukt 
resultiert  stets,  gegebenenfalls  neben  unzersetzter  Seife,  ein  Ge- 
menge von  salizylsaurem  Alkali  und  freier  Fettsäure,  das  jeglicher 
Salizylsäurewirkung  ermangelt  und  von  der  übermäßigen  Weich- 
heit der  Stückseifen  ganz  abgesehen,  praktische  Brauchbarkeit  nicht 
besitzt^). 

Auch  die  Versuche,  durch  den  Ersatz  der  Salizylsäure  durch  das 
Salol  zu  Seifen  zu  gelangen,  welche  im  Augenblick  der  Anwendung 
durch  Aufspaltung  des  Salols  mit  Hilfe  des  hydrolysierten  Seifenalkalis 
Salizylsäure  neben  Phenolnatrium  entstehen  lassen  sollten,  dürfen  als 
gescheitert  betrachtet  werden,  da,  selbst  M^enn  diese  Verseifung  des 
Esters  überhaupt  eintreten  würde,  der  „Stärke"'  der  sauren  Bruchstücke 
entsprechend  stets  salizylsaures  Alkali  neben  freier  Karbolsäure  ent- 
stehen müßte,  die  bei  vorhandenem  Alkaliüberschuß  ihrerseits  dann 
ebenfalls  in  Phenolalkali  übergehen  würde. 

Der  große  Erfolg,  den  die  Salizylsäure  in  der  Medizin  errungen  hat, 
ist  aber  nicht  so  sehr  durch  ihre  obengenannten  Eigenschaften,  sondern 
mehr  durch  die  Beobachtung  Strickers  begründet,  daß  die  Salizyl- 
säure bei  akutem  Gelenkrheumatismus  spezifische  Wirkung  besitzt, 
die  bei  innerUcher  und  perdermatischer  Medikation  in  gleicher  Weise 
zutage  tritt.  Da  die  Salizylsäure  nun,  wie  gesagt,  in  vollkommen 
entwässerten,  neutralen  oder  überfetteten  Seifen  haltbar  ist,  so 
können  dieselben  auch  hier  als  indifferente,  leicht  resorbierbare  Salben- 
grundlagen wohl  benutzt  werden,  wie  das  beispielsweise  in  den  Pa- 
tenten 164  Ö48,  157  386  und  193  199  (Dr.  Reiß,  Charlottenburg)  vor- 
gesehen  ist.  Auch  der  Salizylsäuremethylester  (C^H4(OH)COOCH3) 
und  andere  flüssige  Ester  der  Salizylsäure  ermöglichen  mit  wasser- 
freien Seifen  gemischt  eine  perdermatische,  reizlose  Aufnahme  der 
Salizylsäure,  die  durch  Verseifung  der  applizierten  Präparate  im  Orga- 
nismus entsteht.  Eine  antiseptische  Wirkung  kommt  solchen  Präpa- 
raten aber  nicht  (Salizylsäureäthylester)  ^)  oder  doch  nur  in  geringem 
Maße  (Salizylsäuremethylester)  ^)  zu. 

Daß  die  der  Salizylsäure  entsprechenden  Derivate  der  Eresole 
(Kresotinsäuren)  und  Naphtole  (Oxynaphtoesäuren),  die  an  sich  natur- 
gemäß eine  kräftigere  antiseptische  Wirkung  besitzen  als  die  Salizyl- 
säure %  in  dieser  Beziehung  aber  schwächer  sind  als  ihre  Grundsubstan- 
zen ^),  für  die  Fabrikation  desinfizierender  Seifen  irgendein  Interesse 
nicht  besitzen  können,  ergibt  sich  aus  dem  vorhergehenden  von  selbst. 
Ebenso  ist  es  nur  natürüch,  daß  die  durch  weitere  saure  Gruppen  sub- 
stituierten Karbonsäuren,  wie  die  Dioxybenzoesäuren®)  oder  die  Sulfo- 
salizylsäuren^)  Desinfektionskraft  nicht  besitzen. 


1)  Siehe  Buzzi,  I.e.  8.  59  ff. 

^  8.  Fränkel,  Die  ArzneimittelsyntheBe  8.  604. 

<)  Laubenheimer,  Phenol  und  seine  Derivate  als  Desinfektionsmittel,  S.  77. 

«)  8.  Fränkel,  8.  497. 

»)  Lflbbert,  Fortschr.  d.  Medizin  1888,  Nr.  22/23. 

0)  8.  Fränkel,  8.97. 

7)  8.  Fränkel,  6.496. 
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Die  große  Bedeutung,  welche  der  Formaldehyd  GHgO  in  den  letzten 
fünfzehn  Jahren,  namentlich  infolge  der  Einbeziehung  der  Kresolseifen- 
lösungen,  unter  die  Vorschriften  des  Giftgesetzes,  einerseits  für  die  Me- 
dizin und  andererseits  für  die  Baumdesinfektion  gewonnen  hat,  ist  die 
Veranlassung  für  die  Herstellungeiner  großen  Anzahl  neuer  Formaldehyd- 
präparate geworden.  Der  Formaldehyd  selbst  steUt  ein  farbloses,  die 
Augen-  und  Nasenschleimhaut  stark  reizendes,  aber  selbst  nach  der 
Resorption  relativ  ungiftiges  Gas  dar,  das  in  Timsseriger  Lösung  vor- 
nehmlich auf  Milzbrandsporen  sehr  stark  entwicklungshemmend,  aber 
auch  genügend  bakteriell  wirkt.  Seiner  chemischen  Konstitution  ent- 
sprechend reagiert  der  Formaldehyd  mit  zahlreichen  organischen  Stoffen, 
er  koaguUert  Eiweiß  und  wirkt  infolgedessen  insbesondere  tierischen 
Geweben  gegenüber  heftig  reizend.  Bei  Berührung  mit  ihm  wird  die 
Haut  „gegerbt*'  und  die  Schweißsekretion  infolgedessen  durch  Wa- 
schungen mit  Formaldehydlösungen  vermindert. 

Eine  40  %ige  wässerige  Formaldehydlösung,  als  Formalin  oder 
Formol  bezeichnet,  findet  seit  langem  nach  weiterer  Verdünnung  auf 
i/j — 1  %  Formaldehydgehalt  Verwendung  für  die  Desinfektion  von 
Schleimhäuten,  vor  allem  aber  zur  Wohnungsdesinfektion,  trotzdem 
der  Formaldehyd  namentlich  in  neutraler  Lösung  sehr  geringe  Ein- 
dringungskraf t  und  dementsprechend  hur  geringe  Tiefenwirkung  besitzt. 
Als  Nachteile  bei  seiner  Verwendung  wurden  aber  stets  seine  Beiz- 
und  Ätzwirkung  und  sein  stechender  Geruch  empfunden,  zwei  Eigen- 
schaften, die  dem  Fachmanne  Veranlassung  gaben,  das  Präparat  nach 
dieser  Bichtung  hin  zu  verbessern. 

Man  fand  hier  nun  wieder  in  der  Vereinigung  des  Formaldehyds 
mit  Seifen  ein  Mittel,  die  genannten  Übelstände  zu  beschränken,  ohne 
die  Desinfektionskraft  des  Ursprungspräparates  wesentlich  herabzu- 
setzen. Es  entstanden  so  die  verschiedenartigen  Formaldehydseifen 
und  -Seifenlösungen,  wie  sie  heute  z.  B.  unter  dem  Namen  Antisepto- 
form,  Decilan,  Formlution,  Forjnysol,  Lysoform,  Morbizid, 
Sapoform,  Spiritus  saponatus  formalinus  usw.  im  Handel 
anzutreffen  sind. 

Der  älteste  Bepräsentant  unter  ihnen  ist  wohl  das  Lysoform, 
das  eine  innige  Mischung  von  Formaldehyd  und  Kaliseife  darstellt 
und  gewonnen  wird,  indem  man  in  ein  Gemisch  von  etwa  60  Teilen 
Kaliseife  und  24  Teilen  Wasser  (verdünntem  Alkohol),  das  seinerseits 
eine  ziemlich  konsistente  Masse  darstellt,  Formaldehyd  bis  zur  Ver- 
flüssigung einleitet,  wozu  der  Patentschrift  zufolge  etwa  10 — 15  Teile 
des  Gases  notwendig  sind.  Andererseits  kann  man  dieses  aber  auch  in 
der  der  Seife  zuzusetzenden  Wassermenge  lösen  und  mit  dieser  wässe- 
rigen Formaldehydlösung  die  Kaliseife  verflüssigen^).  Auch  kann  das 
Desinfektionsmittel  erhalten  werden,  indem  man  ohne  Anwendung  von 
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Lösungsmitteln  lediglich  durch  höhere  Temperatur  oder  Druck  di« 
Kaliseife  verflüssigt^). 

Das  Lysoform  ist  eine  gelblich  klare,  alkalisch  reagierende  Flüssig- 
keit von  ölartiger  Konsistenz,  die  wenig  giftig  in  jedem  Verhältnis  mit 
Wasser  und  Alkohol  mischbar  ist,  einen  schwach  aromatischen,  nicht 
unangenehmen  Geruch  besitzt  und  in  der  Tat  absolut  reizlos  wirkt. 
Seine  keimtötende  Ejraft  ist  jedoch  der  des  Lysol  und  ähnlich  zusammen- 
gesetzter Phenolpräparate  keineswegs  äquivalent,  da  beispielsweise 
Staphylokokken  von  einer  2  %igen  Lösung  erst  in  5  Stunden  ab- 
getötet werden*). 

Die  meisten  im  Handel  befindlichen  Formaldehydseifenpräparate 
zeigen  eine  dem  Lysoform  ähnliche  Zusammensetzung  und  Wirkung. 
Allerdings  besitzen  viele  von  ihnen  einen  schwankenden  Aldehydgehalt 
und  -reinheitsgrad,  so  daß  bei  fehlender  Konzentrationsangabe  eine 
exakte  Dosierung  erschwert  und  der  Desinfektionsprozeß  selbst  unsicher 
gestaltet  wird.  Eine  genaue  Verzeichnung  beider  Faktoren  seitens  der 
Fabrikanten  auf  den  diesbezüglichen  Handelsprodukten  bleibt  daher, 
soweit  es  bisher  noch  nicht  geschieht,  dringend  zu  wünschen. 

Eine  dem  Lysoform  vollkommen  ähnliche  Formaldehydseif enlösung 
erhält  man  nach  folgender  Vorschrift:  30  Teile  Kokosöl  werden  mit 
einer  Lösung  von  8  Teilen  reinem  Ätzkali  in  20  Teilen  Wasser  unter 
Zusatz  von  etwa  10  Teilen  Spiritus  unter  lebhaftem  Schlagen  verseift, 
bis  eine  gleichmäßige,  kleisterartige,  durchsichtige  Masse  zurückbleibt. 
Zu  der  noch  warmen  Seife  rührt  man  so  viel  40  %ige  Formaldehyd- 
lösung hinzu,  daß  das  Gresamtgewicht  100  Teile  ausmacht.  Es  erfolgt 
sofort  eine  vollkommene  Lösung,  die  man  längere  Zeit  absetzen  läßt. 
Der  verwandte  Alkoholgehalt  ist  wesentlich,  um  eine  leichtlösliche 
Seife  zu  erzielen,  da  das  alkoholfreie  Präparat  mit  Wasser  schnell  trübe 
werdende  Lösungen  gibt  und  weniger  haltbar  ist.  Ein  wesentlicher 
Gehalt  an  freiem  Alkali  gibt  längere  Zeit  klarbleibende  wässerige  Lö- 
sungen, jedoch  fällt  bei  längerer  Aufbewahrung  ein  dunkel  gefärbter 
Bodensatz  aus^).  Nach  Hagers  Handbuch  der  pharmazeutischen  Praxis 
erhält  man  ein  dem  Originallysoform  ebenfalls  ähnliches  Präparat, 
indem  man  100  Olein  redestillat.  500  Spiritus  (0,830)  und  1300  Liquor 
Kali  caust.  unter  kräftigem  Umschütteln  verseift  und  der  Seifenlösung 
2200  Formaldehyd  solut.  und  20  Oleum  Lavandulae  zusetzt.  Nach 
8  Tagen  wird  filtriert. 

Selbstverständlicherweise  ist  der  Fabrikant  auch  bei  der  Herstellung 
der  hier  besprochenen  Formaldehydseif  enlösungen  nicht  lediglich  an  die 
gewöhnliche  Kaliseife  gebunden.  Es  gibt  sogar  eine  ganze  Reihe  von 
Präparaten,  die  durch  Verwendung  einer  ,, besonderen"  Seife  ihre  Kon- 
kurrenzprodukte weit  übertreffen  sollen.  Daß  diese  Behauptung  durch- 
aus im  Bereich  des  Möglichen  liegt,  ist  hier  schon  mehrfach  gezeigt 
worden;  leider  hat  aber  die  wissenschaftliche  Forschung  bei  den  in 
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Frage  stehenden  Präparaten  Untersuchungen  nur  selten  angestellt,  so- 
daß  es  dem  einzelnen  Fabrikanten  vorerst  noch  überlassen  bleiben 
muß,  für  die  Richtigkeit  diesbezüglicher  Angaben  die  Verantwortung 
zu  übernehmen. 

Viel  wichtiger  als  die  Art  der  verwandten  Seifen  scheint  jedoch  das 
jeweilig  obwaltende  Verhältnis  von  Seifen-  und  Formaldehydgehalt 
dieser  Präparate  zu  sein.  Denn  hier  scheint  die  Sachlage  ähnlich  wie 
bei  den.  entsprechenden  Kresolpräparaten,  indem  die  durch  den  Formal- 
dehyd eben  verflüssigte  Seife  imstande  ist,  noch  weitere  Mengen  des 
Gases  aufzunehmen,  ohne  daß  bei  entsprechender  Verdünnung  dessen  un- 
angenehme Eigenwirkungen  merklich  in  Erscheinung  treten.  Daß  bei 
dieser  Operation  die  Desinfektionskraft  des  verwandten  Präparates  wach- 
sen muß,  ist  im  Hinblick  auf  die  früheren  Ausführungen  leicht  einzusehen. 

Beim  (xebrauch  hochprozentiger  Formaldehydseifenlösungen  macht 
sich  nun  aber  ein  Übelstand  bemerkbar,  indem  bei  ungenügendem  Ver* 
Schluß  der  Flaschen  der  Aldehydgehalt  auf  Grund  seiner  Flüchtigkeit 
schnell  erheblich  nachläßt.  Diese  Tatsache  ist  auch  der  Grund  da- 
für, daß  sich  Formalinstückseifen  in  der  Praxis  nicht  bewähren 
konnten.  Schon  nach  wenigen  Wochen  ist  kaum  eine  Spur  des  Anti- 
septikums in  diesen  Seifen  nachweisbar,  die  dann  außerdem  infolge 
chemischer  Zersetzung  oder  durch  Kondensation  mit  dem  Aldehyd 
gelblichrote  Flecken  aufweisen,  welche  sich  oft  über  die  ganze  Ober- 
fläche verbreiten. 

Aber  die  Fabrikation  von  Formaldehydstückseifen  ist  trotzdem 
keine  Unmöglichkeit,  wenn  man  das  Formalin  im  Seifenkörper  zu 
fixieren  und  ihm  gleichzeitig  die  Kondensationsmöglichkeit  mit  der 
Seife  selbst  zu  nehmen  imstande  ist,  zwei  Forderungen,  die  leicht  er- 
füllbar erseheinen  müssen.  Denn  der  Formaldehyd  bildet  nicht  nur 
mit  fettsauren  Alkalien,  sondern  auch  mit  vielen  anderen  meist  orga- 
nischen Verbindungen  Kondensationsprodukte,  die  vielfach  selbst  des- 
infizierende Eigenschaften  besitzen  oder  doch  wenigstens  unter  dem 
Einfluß  von  Alkali  Formaldehyd  abspalten  und  somit  sekundär  anti- 
septisch wirken  können.  Für  diese  Kondensation  geeignet  erwiesen 
haben  sich  vornehmlich  die  Phenole,  die  sich  unter  geeigneten  Be- 
dingungen mit  dem  Aldehyd  zu  in  Alkali  löslichen  Phenolalkoholen 
und  ähnlichen  Produkten  kondensieren,  welche  nun  ihrerseits  der 
Patentschrift  Nr.  99  Ö70  zufolge  leicht  Formaldehyd  abgeben.  Durch 
die  Einwirkung  von  Formaldehyd  auf  Eugenol  in  alkalischer  Lösung 
erhält  man  beispielsweise  das  als  Eugene  form  bekannte  Eugenol- 
karbinolnatrium.  Auch  mit  dem  Menthol  hat  man  antiseptisch  wir- 
kende Kondensationsprodukte  des  Formaldehyds  dargestellt^),  indem 
man  es  entweder  mit  Trioxymethylen,  einem  ebenfalls  antiseptisch 
wirkenden  Polymeren  des  Formaldehyds  (CH80)8,  zusammenschmilzt 
oder  in  das  geschmolzene  Menthol  Formaldehydgas  einleitet. 

Bei  diesen  Kondensationsprozessen  kann  nun  vielfach  und  meist 
in  recht  glücklicher  Weise  ein  warmer  Seifenleim  oder  eine  Seifen- 
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lösung  als  Kondensationsmittel  verwandt  werden^),  so  daß  es  vielfach 
nur  nötig  ist,  ein  aus  wenig  Seife,  dem^wählten  Phenol  and  Formal* 
dehyd  in  berechneten  Mengen,  eventuell  unter  Zusatz  von  Wasser,  wann 
bereitetes  Desinfektionsmittel  auf  der  Piliermaschine  mit  einer  neutralen 
Grundseife  zu  vermischen,  um  nach  dem  Filieren  recht  gut  desinfizie- 
rende Stüekseif  en  zu  erhalten.  Bei  dem  obigen  Prozeß  gehen  die  sonst 
unlöslichen  oder  schwer  löslichen  Antiseptika  in  Lösung  und  die  er- 
haltenen bräunlich-klaren,  durchsichtigen  Flüssigkeiten,  die  etwas 
ölige  Konsistenz  und  geringen  Geruch  besitzen,  sind  ihrerseits  mit 
Wasser  in  jedem  Verhältnis  mischbar^). 

Aber  mit  den  hier  erwähnten  Produkten  sind  die  Kondensations- 
möglichkeiten des  Formaldehyds  keineswegs  erschöpft.  Auf  seine 
ebenfalls  durch  Formaldehydabspaltung  antiseptisch  wirkenden  Ver- 
bindungen mit  Nadelholzteer  (Fittylen)  und  Laubholzteer  (Empyro- 
form)  ist  schon  früher  hingewiesen  worden.  Ähnliche  Produkte  hat 
man  auch  aus  Kresol  (Kresoform)  erhalten,  und  es  bleiben  weiter  zu 
erwähnen  die  analogen  Produkte  aus  Gelatine  (Glutol),  Kasein,  Nuklein- 
säuren, Stärke,  Dextrin,  Pflanzenschleim^),  die  vielfach  in  Wasser^) 
oder  in  Alkalien  löshch  sind  und  den  Aldehyd  sämtlich  mehr  oder 
weniger  locker  gebunden  enthalten,  so  daß  er  durch  verschiedenerlei 
Einwirkung  abspaltbar  ist.  Auch  aus  Tannin  und  anderen  Gerbstoffen 
sind  geruchlose,  in  Alkalien  lösliche  Kondensationsprodukte  erhalten 
worden,  welche,  wenn  auch  in  minderem  Grade,  die  dem  Formaldehyd 
eigenen  antiseptischen  und  härtenden  Eigenschaften  aufweisen^). 

Selbstverständlicherweise  sind  aber  nicht  all  die  hier  genannten 
Kondensationsprodukte  für  die  Fabrikation  von  desinfizierenden 
Seifen  und  speziell  von  Stückseifen  verwandt  worden,  inmierhin  begegnet 
man  aber  einigen  von  ihnen  hier  und  da  am  Markte.  Die  Septo- 
f ormaseife  z.  B.  enthält  15  %  eines  Septoforma  genannten  Desinfek- 
tionsmittels, das  aus  den  Kondensationsprodukten  des  Formaldehyds 
mit  Substanzen  aus  der  Terpen-,  Naphtalin-  und  Phenolreihe  besteht, 
gelöst  in  spirituöser  Leinölseife.  Mit  den  Namen  Parisol  undLysan 
werden  ein  Menthol-  und  ein  ähnUch  zusammengesetztes  Terpen- 
Formaldehydseifenpräparat  bezeichnet.  Das  Phenyformsaponat 
ist  eine  flüssige  Seife,  die  das  Phenyform,  ein  Kondensationsprodukt 
aus  Karbolsäure  und  Formaldehyd,  enthalt,  stark  bakterizid  wirkt  und 
wenig  giftig  ist. 

Neben  diesen  Kondensationsprodukten  haben  für  die  Desinfektions- 
praxis aber  auch  die  bei  gewöhnlicher  Temperatur  festen,  polymeren 
Verbindungen  des  Formaldehyds  Bedeutung  gewonnen,  und  zwar  neben 
dem  schon  oben  erwähnten  Trioxymethylen  (CH20)3  vornehmlich  der 
Par af  or  ma Ide hy d.  Da  dieser  sich  ebenf cklls  in  beträchtlichen  Mengen 
in  Seife  löst,  indem  er  von  dieser  dem  Anschein  nach  chemisch  gebunden 
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wird,  beim  Waschprozeß  aber  und  besonders  bei  schon  mäßig  erhöhter 
Temperatur  wieder  entpolymerisierten  Formaldehyd  abgibt,  so  spielt 
dies  polymere  Produkt  eine  gewisse  Rolle  bei  der  Fabrikation  anti- 
septischer Formaldehydseifen.  Präparate  dieser  Art  sind  z  B.  das 
Baktoform  und  das  Saparaform. 

Sanerstoffseifen. 

Unter  den  Stoffen,  die  namentlich  in  den  letzten  Jahren  vor  dem 
Kriege  für  antiseptische  Zwecke  eine  größere  Bedeutung  gewonnen 
haben,  sind  die  sogenannten  Peroxyde-  und  Persalze  besonders 
beachtenswert,  Verbindungen  mit  leicht  abspaltbarem,  aktivem  Sauer- 
stoff. Da  dieser  eine  kräftig  desinfizierende  Wirkung  besitzt  und 
gleichzeitig  unschädlich  und  ungiftig  ist,  haben  sich  diese  Pro- 
dukte — .  von  ihrer  Verwendbarkeit  für  Bleichseifen  und  Seifenpulver 
abgesehen  — >  auch  für  die  Herstellung  desinfizierender  Seifen  ein  Inter- 
esse erworben  und  sollen  daher  auch  im  folgenden  kurz  besprochen 
werden. 

Als  Hauptvertreter  der  oben  genannten  Grupx)e  ist  das  Wasser- 
stoffsuperoxyd H2O2  anzusehen,  das,  im  Jahre  1818  von  Th6nard 
entdeckt,  in  der  Technik  nur  langsam  Boden  gewinnen  konnte,  da 
seine  Herstellung  im  Fabrikbetriebe  anfangs  derartig  große  Schwierig- 
keiten mit  sich  brachte,  daß  lediglich  3  %ige  wässerige  Lösungen  er- 
halten werden  konnten.  Das  Wasserstoffsuperoxyd  zerfällt  außer- 
ordentlich leicht  in  Wasser  und  Sauerstoff  und  stellt,  da  es  bei  diesem 
Zerfall  einen  störenden  Bückstand  nicht  hinterläßt,  theoretisch  das 
Ideal  eines  Präparates  mit  aktivem  Sauerstoff  dar.  Für  die  Fabrikation 
desinfizierender  Seifen  kommt  es  jedoch  nicht  in  Betracht,  da  es  in 
ihnen  wenig  haltbar  ist,  und  da  die  verdünnten  wässerigen  Lösungen 
bei  einem  mäßigen  Zusatz  zur  Seife  kaum  eine  Wirkung  garantieren 
könnten. 

Als  ein  willkommenes  Ersatzmittel  galt  hierfür  nun  lange  Zeit 
das  Natriumsuperoxyd  NagOg,  ein  festes,  körniges,  wasserlösliches 
Pulver,  mit  20,5  %  aktivem  Sauerstoö,  das  sich  dem  käuflichen  Wasser- 
stoffsuperoxyd gegenüber  in  vieler  Hinischt  überlegen  zeigte.  Speziell 
geeignet  erwiesen  hat  es  sich  für  die  Fabrikation  medikamentöser  Seifen, 
die  durch  das  bei  der  Zersetzung  des  Produktes  entstehende  Natrium- 
hydroxyd einerseits  auf  die  Homschicht  erweichend,  andererseits  durch 
den  abgespaltenen  Sauerstoff  depigmentierend  und  gleichzeitig  stark 
desinfizierend  wirken  sollen.  Durch  einen  Zusatz  von  Borsäure  kann 
die  erstgenannte  Wirkung  behoben  werden,  wie  das  beispielsweise 
bei  den  von  Unna  eingeführten  2,6^10  %igen  „PernatroT*  ge- 
nannten Natriumsuperoxydsalbenseifen  (W.  Mielck,  Hamburg)  vor- 
gesehen ist. 

Die  Herstellung  dieser  Produkte  geschieht  lediglich  durch  Ver- 
mischen der  Grundseife  mit  dem  fein  zerteilten  Superoxyd,  bei  der  Dar- 
stellung von  Salbenseifen  unter  Zusatz  von  etwia.  30  %  flüssigem  Pa- 
raffin.   Seifen,  die  durch  Zersetzung  des  Superoxyds  in  der  geschmolze- 
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nenSeif enmasse  nach  demErstarren  Sauerstoff  inBlaaenf  orm  enthalten^)» 
sind  natürlich  wertlos,  da  nur  dem  naszierenden  Sauerstoff  die  genann- 
ten Wirkungen  zukommen. 

Die  für  medizinische,  hygienische  und  kosmetische  Zwecke  vielfach 
als  lästig  empfundene,  durch  den  hohen  Alkaligehalt  der  Verbindung 
bedingte  Ätzwirkung  des  Natriumsuperoxyds  hat  neben  ihm  aber 
auch  den  in  Wasser  unlöslichen  Superoxyden  anderer  Metalle  eine 
gewisse  Bedeutung  verschafft.  Vornehmlich  das  Magnesium-, 
Kalzium-  und  Zinksuperoxyd,  weiße,  pulverförmige,  reizlos  wir- 
kende Substanzen  mit  8— .15  %  aktivem  Sauerstoff  sind  hier  in 
den  Vordergrund  getreten.  I^  DRP.  157  737  schützt  ein  Ver- 
fahren zur  Herstellung  einer  antiseptischen  Zinksuperoxydseife,  die 
gewonnen  wird,  indem  man  88  kg  gewöhnUche  Hausbaltungsseife  im 
Dampfbade  schmilzt  und  in  die  Schmelze  allmählich  unter  lebhaftem 
Umrühren  20  kg  eines  noch  feuchten,  etwa  50  %igen  Zinksuperoxyd- 
präparates einträgt.  Die  Seife  erhält  hierdurch  die  Konsistenz  von 
Brotteig  und  läßt  sich  bequem  in  Stücke  bringen.  Sie  soll,  ohne  irgend- 
welche ätzenden  Eigenschaften  zu  besitzen,  beim  Waschprozeß  eine 
kräftige  Desinfektionswirkung  ausüben  und  infolge  des  Zinkgehaltes 
bei  gewissen  Hautkrankheiten  direkt  heilend  wirken. 

Die  größte  Beachtung  hat  bei  der  Herstellung  von  Sauerstoffseifen 
aber  das  Natriumperboiat  der  Formel  NaBOj  +  4H2O  gefunden, 
das  im  Gregensatz  zu  den  bisher  besprochenen  Peroxyden  als  Natrium- 
salz der  Überborsäure  zur  der  Klasse  der  Persalze  gehört  und  10,30  % 
aktiven  Sauerstoff  besitzt  ^).  Es  kommt  als  weißes,  mehr  oder  weniger 
kristallinisches  Pulver  an  den  Markt  und  gibt  bei  seinem  Zerfall  in 
wässeriger  Lösung  Wasserstoffsuperoxyd  bzw.  Wasser  und  Sauerstoff 
neben  Natriummetaborat  NaBOj.  Das  letztere  steht  nach  Art  und 
Wirkung  in  naher  Beziehung  zu  dem  Natriumtetraborat,  dem  Borax, 
von  der  Formel  Na2B407  +  lOHgO,  der  wohl  auf  Grund  seiner  alka- 
lischen Reaktion  schwache  Desinfektionskraft  besitzt  und  insonderheit 
gegen  Schimmelpilze  und  Sproßpilze  wirksam  ist.  Da  er  die  Eigenschaft 
besitzt,  viele  in  Wasser  unlösliche  Stoffe  wie  Albumin,  Kasein  u.  a.  in 
Lösung  zu  bringen  und  selbst  auch  Waschkraft  besitzt,  findet  er  schon 
an  sich  bei  der  Herstellung  von  Feinseifen  vielfache  Anwendung. 

Es  erhellt  also,  daß  das  ebenfalls  schwach  alkalische  Natrium- 
perborat ein  für  die  hier  besprochenen  Zwecke  geradezu  ideales  Sauer- 
stoffpräparat ist,  da  seine  beiden  Zerfallsprodukte  die  erwünschte  anti- 
septische Wirkung  besitzen,  ohne  gleichzeitig  Nachteile  irgendwelcher 
Art  aufzuweisen^).  Allerdings  ist  es  bisher  noch  nicht  gelungen,  eine 
wirklich  haltbare  und  wirksame  Perboratstückseife  zu  erzeugen,  da 
sich  das  Perborat  wohl  infolge  des  Wassergehaltes  und  des  teilweise 
ungesättigten  Charakters  dieser  Seifen  allmählich  zersetzt.    Trotzdem 

i)  Ru88.  Patent  Nr.  187. 

^  Produkte  mit  11 9^  und  darüber  sind  durch  Übertrocknung  auf  Eostea 
der  Ausbeute  gewoDDen. 

Sj  Ober  die  Desinfektionskraft  der  Perborate  vgl.  Kischenskj,  Russkjr 
Wratsch  1906,  S.  1. 
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eine  Reihe  diesbezüglicher  Patente  bekannt  geworden  ist,  sind  die  Be- 
mühungen auf  diesem  Gebiet  bisher  nicht  von  Erfolg  gekrönt  gewesen. 
Soweit  jedoch  pulverförmige  Mischungen  mit  möglichst  wasserfreiem 
Seifenpulver  in  Betracht  kommen,  scheint  das  Problem  durchaus  gelöst 
zu  sein,  doch  ist  auch  bei  ihrer  Fabrikation  zu  beachten,  daß  nur  gut 
kristallinisches  Perborat  der  oben  genannten  Zusammensetzung,  wie 
es  heute  technisch  nach  mehreren  Verfahren  gewonnen  wird,  haltbare 
Mischungen  ergibt,  während  sich  die  hygroskopischen  Präparate  amor- 
pher Struktur  und  mit  nur  annähernd  10  %  Sauerstoffgehalt  auch  in 
Verbindung  mit  durchaus  trocknen  Seifenpulvem  unter  gleichzeitiger 
Oxydation  der  Seife  leicht  zersetzen.  Auch  sind  für  diese  Pulverseifen 
nach  Möglichkeit  nur  festere  Fette  zu  verarbeiten,  da  die  Seifen  flüssiger 
Fettsäuren,  wie  schon  gesaugt,  der  Oxydation  auf  Kosten  des  Perborats 
am  ehesten  anheimfallen.  Von  Patentverfahren  zur  Herstellung  von 
Perboratseifen  ist  jedoch  lediglich  der  Vollständigkeit  halber  die  der 
Firma  Beiersdorf  &  Co.,  Hamburg,  im  Ausland  mehrfach  geschützte 
Herstellungsweise  hervorzuheben^),  derzufolge  freie  Fettsäuren  in  mole- 
kularen Mengen  mit  Natriumperborat  auf  dem  Wasserbade  kurz  ( V»  Std. ) 
erwärmt  werden,  wodurch  alkahfreie  Seifen  mit  aktivem  Sauerstoff 
erhalten  werden  sollen. 

Für  die  Fabrikation  von  Sauerstoffseifen  sind  aber  neben  dem  Per- 
borat auch  die  Salze  anderer  Persäuren  geeignet,  so  das  allerdings 
recht  teure  und  leicht  zersetzliche  Natriumperkarbonat  NagCO^ 
und  daneben  das  preiswerte  und  auch  sehr  beständige  Natrium- 
persulfat, das  6  %  aktiven  Sauerstoff  besitzt.  Bei  dem  letzteren 
ist  allerdings  mit  einem  schädlichen  Spaltungsprodukt,  der  frei  werden- 
den Schwefelsäure,  zu  rechnen,  doch  gibt  es  seinen  Sauerstoff  erheblich 
schwerer  ab  als  das  Natriumperborat,  so  daß  die  Fabrikation  von  erst 
bei  erhöhter  Temperatur  wirkenden  Stückseifen  durchaus  möglich  er- 
scheint. Die  Einverleibung  erfolgt  am  besten  auf  der  Piliermaschine, 
und  zwar  pulverförmig  oder  in  Form  einer  wässerigen  Paste. 

Auch  ein  Perborax  Na2B408  +  lOHgO  ist  dargestellt  worden*). 
Er  besitzt  5  %  aktiven  Sauerstoff  und  zersetzt  sich  noch  leichter  als 
das  Perborat,  ebenso  finden  die  unlöslichen  Metallperborate  wie  das 
Magnesiumperborat,  das  seinen  Sauerstoff  weniger  leicht  abgibt, 
vereinzelt  Anwendung. 

Der  aus  all  diesen  Verbindungen  abgespaltene  Sauerstoff  ist  in 
seinen  Wirkungen  sehr  ähnlich  dem  Ozon,  das  seinerseits  ebenfalls 
für  die  Seifenfabrikation  Verwendung  gefunden  hat.  Das  französische 
Patent  Nr.  288  941  schützt  ein  Verfahren  zur  Herstellung  desinfizieren- 
der Seifenlösungen,  die  gewonnen  werden,  indem  in  Seifenlösungen 
oder  -emulsionen  so  lange  Ozon  geleitet  wird,  als  eine  Aufnahme 
erfolgt.  — • 

Neben  diesen  wirklichen  Ozonseifen  kommen  aber  auch  terpentinöl- 
haltige Seifen  in  den  Handel,  die  fälschlicherweise  als  „Ozonseifen'* 


1)  Pat.-Änm.  vom  20.  8. 1907. 
«)  DRP.  193Ö69. 
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bezeichnet  werden.  Nach  einer  alten,  noch  heute  recht  verbreiteten 
Annahme  soll  nämlich  dem  Terpentinöl,  von  seinem  hohen  Schmutz- 
lösungsvermögen abgesehen,  in  besonderem  Maße  die  Fähigkeit  zu- 
kommen, Sauerstoff  aus  der  Luft  aufzuspeichern  und  diesen  im  ozoni- 
sierten, bleichend  wirkenden  Zustand  wieder  abzugeben.  Guido 
O.  Buata  kam  bei  seinen  experimentellen  Untersuchungen^)  in  dieser 
Eichtung  jedoch  zu  durchaus  negativen  Ergebnissen,  und  die  Angaben 
aber  Terpentinöl- Ozonentwickler  und  Ozonseifen  sind  daher  als  Märchen 
zu  kennzeichnen. 

Schwefelseifen. 

Der  Schwefel  ist  eins  der  am  längsten  bekannten' Heilmittel,  da 
der  Gebrauch  von  Schwefelbädern,  begünstigt  durch  das  natürliche 
Vorkommen  von  Schwefelquellen  in  vulkanischen  Gegenden,  schon  im 
Altertum  bekannt  und  weit  verbreitet  war.  Auch  als  Kosmetikum  ist 
der  Schwefel  seit  langem  geschätzt,  Paracelsus  schon  kannte  seine 
äußere  Anwendung  und  in  mittelalterlichen  Kompendien  der  Arznei- 
verordnung wird  er  bereits  als  ein  gutes  Mittel  gegen  „Blätterlein  des 
Angesichts''  empfohlen.  So  ist  der  Schwefel  durch  Jahrtausende  hin- 
durch ein  unentbehrlicher  Bestandteil  unseres  Arzneischatzes  geblieben, 
indem  er  zugleich  mit  seinen  Verbindungen  unter  den  dermatothera- 
peutischen  Mitteln  auch  heute  noch  einen  ersten  Platz  einnimmt,  und 
es  ist  nicht  zu  verwundem,  daß  gerade  Schwefelseifen  auch  heute  noch 
neben  den  Teerseifen  die  meist  fabrizierten  und  beliebtesten  sind. 

Der  Schwefel  ist  in  seiner  bei  gewöhnhcher  Temperatur  stabilen 
Form  ein  fester  Körper  von  gelber  Farbe,  er  ist  unlöslich  in  Wasser, 
schwer  löslich  in  Fetten,  Alkohol  und  Äther,  dagegen  leicht  lösüch  in 
Schwefelkohlenstoff  und  Chlorschwefel  (S2CI2).  Der  durch  Sublimation 
und  Behandlung  mit  Ammoniaklösung  erhaltene  Schwefel,  Sulphur 
depuratum,  ist  kristallinisch,  der  aus  Schwefelalkalien  durch  Fällung 
mit  Säuren  gewonnene  Sulphur  praecipitatum  amorph  und  sehr  viel 
feiner  als  der  erstere. 

Die  Wirkung  des  freien  Schwefels  ist  eine  schwach  reduzierende 
und  antiparasitäre.  Er  findet  daher  Anwendung  bei  den  verschiedensten 
Hautkrankheiten,  so  bei  der  Seborrhöe  und  den  ihr  nahestehenden 
Affektionen,  bei  Akne,  Rosacea,  Psoriasis  u.  a.  Auch  beeinflußt  er, 
wie  empirisch  sicher  festgestellt  ist,  die  durch  diese  Krankheiten  viel- 
fach gestörte  Ttdgdrüsenfunktion  in  günstiger  Weise,  bei  seiner  An- 
wendung nimmt  616  Sebumabscheidung  ab,  die  in  den  Follikeln  und 
Talgdrüsen  obwaltende  Stauung  verschwindet  und  Entzündungs- 
prozesse bilden  sich  zurück. 

Früher  wurde  diese  Wirkung  ganz  allgemein  dadurch  erklärt,  daß 
der  Schwefel  in  den  alkalischen  Gewebesäften  zu  wirksamem  Schwefel- 
alkali gelöst  wird,  und  man  stützte  diese  Vermutung  durch  die  Tatsache, 
daß  den  Schwefelalkalien  wohl  auf  Grund  ihrer  Wasserlöshchkeit  eine 
weit  intensivere  Wirkung  zukommt,  als  dem  freien  Schwefel.     Heute 

1)  Bull,  delle  Scienze  Med.  Bologna  1910.    8.  Reihe,  Bd.  10. 
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sj)er  wird  seine  Wirkungsweise  von  den  meisten  doch  als  diejenige 
eines  primär  wirkenden  Reduktionsmittels  angenommen,  und  nach 
einer  von  dem  französischen  Forscher  Brisson  aufgestellten  Theorie^) 
soll  sogar  die  Wirkung  und  der  Wirkungsgrad  eines  Schwefelpräparates 
proportional  sein  der  aus  demselben  durch  Oxydation  gebildeten  Schwe- 
felsäure, so  daß  die  quantitative  Bestimmung  der  letzteren  direkt  einen 
Maßstab  für  die  Beurteiliing  der  Wirkungsfähigkeit  eines  Schwefel- 
präparates darstellt. 

Bei  Beachtung  dieser  Ausführungen  ergibt  sich  von  selbst,  daß  man 
auch  für  die  Fabrikation  von  Schwefelseifen  am  besten  einen  Schwefel 
verarbeiten  wird,  der  Oxydationsprozessen  am  ehesten  zugänglich  ist. 
Der  feinere,  präzipitierte  Schwefel  ist  dem  durch  Sublimation  gewonnenen 
vorzuziehen  und  dem  ersteren  ist  der  kolloidale  Schwefel,  ein  grau- 
weißes Pulver,  das  zu  etwa  80  %  aus  Schwefel  und  etwa  20  %  aus 
Eiweißsubstanzen  besteht,  wiederum  überlegen.  Auch  Präparate,  die 
den  Schwefel  in  naszenter  und  daher  besonders  wirksamer  Form  ab- 
scheiden, sollten  zur  Fabrikation  von  Schwefelseifen  in  hohem  Maße 
geeignet  erscheinen.  Daß  die  Anwesenheit  von  freiem  Alkali  die  Schwe- 
felwirkung kaum  unterstützen  wird,  dürfte  ebenfalls  einleuchten,  be- 
sonders da  der  Schwefel  in  Alkalilaugen  unter  Bildung  von  Thiosulf aten 
(Na2S203)  und  Alkalisulfiden  (NagS)  löslich  ist,  von  denen  den  letzteren, 
wie  schon  oben  gesagt,  heftige  Reizwirkungen  zukommen,  indem  sie 
auf  Grund  ihrer  Kaustizität  Homgebilde  der  Epidermis  erweichen  und 
lösen,  die  Grewebe  zerstören  und  dadurch  in  die  Tiefe  der  Haut  eindringen. 
Schwefelseifen  in  flüssiger  Form  sind  natürlich  wenig  zweckmäßig,  da 
sich  in  ihnen  der  Schwefel  als  Bodensatz  abscheidet,  der  sich  alsdann 
nur  schwer  wieder  verteilen  läßt.  Dagegen  sind  Seifen  fester  oder 
weicher  Konsistenz  als  Grundlage  wohl  ohne  Ausnahme  anwendbar. 
Auch  der  vielbenutzten  Kombination  einer  Teerschwefelseife  kann  man 
im  wesentlichen  zustimmen,  da  sich  die  beiden  Präparate,  Teer  und 
Schwefel,  bei  einer  ganzen  Reihe  von  Hautanomalien  ausgezeichnet 
vertragen  und  sich  in  ihrer  Wirkung  sogar  vielfach  gegenseitig  unter- 
stützen und  ergänzen^). 

Trotz  der  großen  Reizwirkung,  die,  wie  wiederholt  gesagt,  den 
Schwefelalkalien  zukommt,  werden  diese  aber  doch  ebenso  wie  auch 
der  freie  Schwefelwasserstoff  vielfach  für  die  Seifenfabrikation  ver- 
wandt, allerdings  wohl  weniger,  um  dermatologischen  Heilzwecken  zu 
dienen.  Diese  festen  oder  flüssigen  Seifen,  die  unter  den  Namen  A  k  r e  m- 
nin-,  Eusultin-  und  Antibleiseifen  bekannt  sind,  haben  vielmehr 
den  Beruf,  an  der  Haut  haftende  Metallverbindungen,  speziell  solche 
des  Bleis,  in  unlösliche,  leicht  sichtbare  und  unschädUche  Metallsulfide 
überzuführen,  um  auf  diese  Weise  z.  B.  die  Bleiarbeiter  vor  den  großen 
Gefahren  einer  Bleivergiftung  zu  schützen. 


1)  Annales  de  Dermatologie  et  de  Syphiligraphie  10  (1899),  vgl.  auch  Dermar 
tolojrisches  Zentral  blatt  18.  1104  (1910). 

*)  Bei  allen  za  Folliknlitiden  neigenden  Prozessen  sind  Teer  und  Schwefel 
aber  Antagonisten!  Kine  Teerschwefelseife  sollte  daher  nur  auf  ftrztliche  Ver- 
ordnung hin  abgegeben  werden. 

Schrauth,  Handbuch  der  Soifenfahrikation.    6. Aufl.  ^1 
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Der  allgemein  medikamentösen  Anwendung  dieser  Seifen,  die  deo 
Schwefel  also  in  wasserlöslicher  und  daher  intensiv  wirkender  Form 
enthalten,  steht  nämlich  der  Umstand  entgegen,  daß  die  in  ihnen  ent- 
haltenen Schwefelalkalien  nicht  nur  durch  die  ihnen  eigene  Beizwirknng, 
sondern  besonders  auch  durch  die  AbsxNiltung  von  Schwefelwasserstoff 
stets  unangenehm  empfunden  werden.  Ein  Präparat,  das  diese  Hang^ 
nicht  oder  doch  nur  in  sehr  geringem  Maße  aufweist  und  daher  auch 
für  die  Fabrikation  von  Schwefelseifen  mit  wasserlöslichem  Schwefel 
durchaus  geeignet  ist,  ist  jedoch  das  Thiopinol  Matzka^),  eine  an- 
scheinend glückliche  Kombination  einer  gewissen  Gruppe  von  äthe- 
rischen ölen  der  Terpenreihe  (ätherische  Nadelholzöle)  mit  Alkali- 
sulfiden und  Polysulfiden.  Das  Thiopinol  ist  eine  klare,  braune,  alkoho- 
lische Flüssigkeit  und  gibt  mit  Wasser  gemischt  milchigweiße,  emul- 
sionsartige Verdünnungen,  die  stark  nach  Fichtennadelöl,  aber  kaum 
merklich  und  jedenfalls  in  durchaus  nicht  belästigender  Weise  nach 
Schwefelwasserstoff  riechen.  Es  besitzt  schwach  alkalische  Reaktion, 
gegen  15  %  sulfidartig  gebundenen,  leicht  und  reizlos  resorbierbaren 
Schwefel  und,  allerdings  recht  schwache,  antiseptische  Wirkung,  die 
wohl  als  durch  die  Nadelholzöle  bedingt  angesehen  werden  darf.  Die 
Thiopinolseifen  haben  sich  bei  Akne,  Rosacea,  Seborrhöe,  vornehmlich 
aber  auch  bei  Skabies  bewährt,  indem  das  Thiopinol  mit  einer  energi- 
schen Wirkung  auf  die  Krätzmilbe,  wie  schon  oben  gesagt,  weitgehende 
Reizlosigkeit  verbindet. 

Neben  den  bisher  besprochenen  Präparaten,  welche  den  Schwefel, 
wenn  überhaupt  gebunden,  in  rein  anorganischer  Bindung  enthalten, 
finden  aber  seit  langem  auch  organische  Schwefelverbindungen  in  der 
Dermatotherapie  Verwendung,  und  vornehmlich  das  Ichthyol,  ein 
aus  einem  bituminösen  Schiefer  Tirols  gewonnenes  öl,  das  etwa  10  % 
fest  gebundenen  Schwefel  enthält  und  in  den  achtziger  Jahren  djorch 
Unna  in  den  Arzneischatz  eingeführt  worden  ist,  hat  sich  bei  den  ver- 
schiedensten Hautkrankheiten  bestens  bewährt.  Um  die  Wasser- 
löslichkeit des  Produktes  zu  erzielen,  wird  das  zumeist  durch  trockene 
Destillation  gewonnene  Originalöl  derart  sulfuriert,  daß  die  nur  teil- 
weise entstehende  Sulfosäure  als  Lösungsmittel  für  die  an  sich  unlös- 
lichen, unsulfurierten  Teile,  dienen  kann,  ähnlich  wie  es  bei  der  Lösung 
der  Kresole  durch  Seifen  der  Fall  ist^).  Das  so  präparierte  Ichthyol 
ist  eine  braunschwarze,  unangenehm  riechende  Flüssigkeit  und  besitzt 
vornehmlich  resorptionsbefördemde,  keratoplastische,  reduzierende  und 
auffallenderweise  auch  schmerzstillende  Wirkung,  Eigenschaften,  die  sich 
teilweise  vielleicht  mit  der  kombinierten  Teer-Schwefelwirkung  decken 
dürften,  keinesfalls  aber  als  eine  reine  Schwefelwirkung  aufzufassen  sind. 
Unter  den  vielfachen  Verwendungsweisen  ist  auch  hier  wieder  die  Seifen- 
f orm  besonders  empfehlenswert.  Die  Ichthyolseifen,  die  mit  einemMedika- 
mentgehalt  von  10  %  und  darüber  leicht  herstellbar  sind,  sind  braun, 
mäßig  hart,  gut  schäumend  und  besitzen  den  typischen  Ichthjrolgeruch. 

1)  DRP.  149826. 

2)  DRP.  aö216. 
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Leider  ist  nun  aber  der  letztere  der  dermatotherapeutischen  Ver- 
wendung des  Präparates  vielfach  recht  hinderlich,  und  es  existieren 
daher  eine  ganze  Reihe  mehrfach  auch  glücklich  verlaufener  Versuche, 
diesen  wenig  angenehmen,  lästigen  Gemch  der  Substanz  zu  beseitigen, 
ohne  jedoch  den  therapeutischen  Effekt  zu  beeinträchtigen^).  Auch 
eine  große  Anzahl  von  Ersatzmitteln  und  Konkurrenzpräparaten  ist 
entstanden,  die  entweder  von  Verbindungen  ausgingen,  die  schon  von 
Natur  aus  festgebundenen  Schwefel  enthielten  oder  durch  Schwefeln 
org^scher  Verbindungen  erhalten  wurden. 

Aus  der  Reihe  der  ersterwähnten  Verbindungen  ist  besonders  das 
PetroBulfol  hervorzuheben,  ein  Präparat,  das  durch  Verarbeitung 
der  schwefelhaltigen  Rückstände  einiger  Rohpetroleumsorten  zu  den 
entsprechenden  Sulfosäuren  als  ein  dem  Ichthyol  sehr  ähnliches  Pro- 
dukt gewonnen  wird. 

Zu  den  bekanntesten  Verbindungen  der  zweiten  Gruppe  gehören 
vornehmlich  das  Thiol(J.  D.  Riedel,  Berlin)  und  dasThigenol(Ghe- 
mische  Werke  Grenzach).  Das  erstere  ist  ein  Präparat,  das  durch 
Erhitzen  von  Braunkohlenterröl  mit  Schwefel  künstlich  dargestellt 
wird.  In  die  Therapie  ist  es  in  zwei  Formen  aufgenommen  worden, 
als  Thiolum  liquidum  bildet  es  eine  dichte,  sirupähnliche,  braune, 
neutral  reagierende  Flüssigkeit,  als  Thiolum  siccum  ein  braunschwarzes, 
angenehm  riechendes  Pulver,  das  in  seiner  Zusammensetzung  beständig, 
in  Wasser  und  Alkalien  löslich  und  ungiftig  ist.  Auf  der  Haut  wirkt 
das  Thiol  keratoplastisch,  antiseptisch,  austrocknend  und  bei  Juckreiz 
beruhigend.    Der  Schwefelgehalt  beträgt  etwa  12  %  '). 

Das  Thigenol  ist  das  Natriumsalz  der  Sulfosäure  eines  synthetisch 
dargestellten  Sulfoöles,  welches  10  %  gebundenen'  Schwefel  ent- 
hält. Es  ist  ebenfcdls  ungiftig,  nahezu  geruchlos,  mit  schwachalkali- 
scher Reaktion  in  Wasser  löslich,  unbegrenzt  haltbar  und  wirkt  anü- 
sepÜBch,  resorptionsbefördemd,  sekretionsbeschränkend,  schmerz-  und 
juckreizstillend. 

Beide  Ptäparate  eignen  sich  für  die  Fabrikation  medikamentöser 
Seifen,  die  mit  einem  Medikamentgehalt  von  5 — >16  %  inanbetracht 
der  ihnen  nachgerühmten  Eigenschaften  als  Ersatz  für  die  namentlich 
früher  viel  verwandten  Ichthyolseifen  gern  empfohlen  werden. 

Außer  beiden  sind  aber  noch  eine  große  Anzahl  anderer  Schwefel- 
präparate bekannt  geworden.  So  konnten  durch  Erhitzen  von  Schwefel 
mit  LanoUn  und  vornehmlich  mit  ungesättigten  Kohlenwasserstoff- 
reihen angehörigen  Fett-  oder  Harzsäuren  oder  Fettsäureestem  (natür- 
lichen Fetten  und  ölen)  die  diesen  Substanzen  entsprechenden  Thio- 
präparate  gewonnen  werden^).  Durch  alkalische  Verseif ung  der 
letzteren  wurden  auch  geschwefelte  Seifen  (Thiosapolkokosseife)  er- 
halten*). Auch  ein  geschwefeltes  Lysol  wurde  durch  Erhitzen  von 
Lysol  mit  Schwefel  als  eine  tiefbraune,  beinahe  feste,  wasserlösliche 

1)  Desichthol,  Enoll,  Pat-Anm.  17762  n.  a. 
3)  DRP.  38416  u.  54o01. 
3)  DRP.  66066  u.  140827. 
<)  DRP.  71190. 
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Masse  dargestellt^).  Eine  größere  Bedeutung  haben  aber  all  diese 
Präparate  nicht  erlangt. 

Die  günstige  Wirkung  geschwefelter,  organischer  Substanzen  ist 
nämlich  nicht  nur  durch  das  Vorhandensein  des  festgebundenen  Schwe- 
fels überhaupt,  sondern  durch  vielerlei  Momente  bedingt,  die  bei  der 
Herstellung  von  Ichthyolersatzpräparaten  nicht  vernachlässigt  werden 
dürfen,  auf  die  hier  näher  einzugehen  aber  nicht  der  Baum  ist.  Ss  sei 
nur  kurz  erwähnt,  daß  für  das  Zustandekommen  dieser  Wirkungen 
der  ungesättigte  Charakter  der  therapeutisch  wertvollen  Verbindungen, 
wie  ihn  auch  das  Ichthyol  selbst  besitzt,  eine  Hauptbedingung  ist,  und 
daß  gerade  diese  bei  der  oben  geschilderten  Behandlung  ungesättigter 
Verbindungen  mit  elementarem  Schwefel  unerfüllt  bleibt.  Denn  dieser 
vernichtet  bei  seinem  Eintritt  in  das  Molekül  die  Doppelbindung  der 
Kohlenstoffreihe  und  hebt  somit  den  ungesättigten  Charakter  der  Ver- 
bindung auf. 

Andererseits  verleiht  aber  der  Schwefel  bei  seinem  Eintritt  in  orga- 
nische Verbindungen  diesen  häufig  antiseptische  und  antiparasitäre 
Eigenschaften.  Denn,  wie  Seidenschnur*)  gezeigt  hat,  erhalten  die 
schwereren  Kohlenwasserstoffe  des  Erdöls,  die  an  sich  Desinfektions- 
kraft nicht  besitzen,  schon  durch  die  Behandlung  mit  nur  geringen 
Mengen  von  Schwefel  eine  hohe  antiseptische  Wirkung,  eine  Tatsache, 
die  vielleicht  mit  Erfolg  auch  für  die  Großdesinfektion  nutzbar  gemacht 
werden  könnte,  nachdem  man  es  gelernt  hat,  in  Wasser  unlösliche 
Kohlenwasserstoffe  durch  Fett-  oder  Harzseifen  in  haltbare  Emulsionen 
überzuführen,  die  sich  beliebig  verdünnen  lassen,  ohne  daß  eine  Aus- 
scheidung der  emulgierten  Bestandteile  erfolgt. 

Qnecksilberseifen. 

Unter  allen  Desinfektionsmitteln  gilt  auch  heute  noch  als  das  wirk- 
samste das  Sublimat  (Hydrargyrum  bichloratum,  Murcurichlorid, 
Sg^2))  dessen  antiseptische  Wirkung  in  wässeriger  Lösung  zuerst  von 
Robert  Koch^)  nachgewiesen  wurde  und  das  in  der  Desinfektions- 
praxis eine  Verbreitung  wie  kein  zweites  gefunden  hat. 

Wenn  die  Seifenfabrikation  daher  auch  dieses  Mittel  für  die  Her- 
stellung antisQptischer  Seifen  verwandte,  so  durfte  sie  hoffen,  daß  diese 
„Sublimatseifen''  eine  ähnlich  weite  Verbreitung  finden  würden,  eine 
Erwartung,  die  leider  nicht  unerfüllt  geblieben  ist.  Neben  den  vor- 
besprochenen Teer-,  Schwefel-  und  Karbolseifen  ist  die  sogenannte 
„Sublimatseife''  im  Volke  mit  am  meisten  gefragt,  und  es  gibt  Firmen 
in  Deutschland,  alte  renommierte  Firmen,  welche  vor  Kriegsbeginn  im 
Monat  nicht  weniger  als  75  000  Stück  und  mehr  dieser  „Sublimatseife" 
umsetzten,  trotzdem  sie  wissen  sollten,  daß  diese  Seife  nicht  diejenigen 
Wirkungen  besitzt,  die  der  Konsument  von  ihr  erwartet  und  auf  Grund 
ihres  Namens  auch  erwarten  muß. 


1)  Pat.-Anm.  R.  12928. 

s)  Seidensohnur,  Chem.  Ztg.  1909,  S.  701. 

>)  Mitteilungen  aus  dem  Kaiser].  Gesundheitsamt  1881.    Bd.  I. 


Quecksilberaeifen.  645 

Es  ist  ja  eine  altbekannte  Tatsache,  daß  die  Quecksilbersalze,  welche 
das  Metall  abo  ionisierbar  gebunden  enthalten,  als  „Desinfektions> 
mittel  erster  Ordnung"  auch  im  neutralen,  wasserhaltigen  Seifenkörper 
ihre  Wirksamkeit  einbüßen,  indem  sich  durch  doppelte  Umsetzung 
Alkalichlorid  und  fettsaures  Quecksilber  bildet,  das  alsdann,  der  Art  des 
Seifenkörpers  entsprechend,  einem  mehr  oder  weniger  beschleunigten 
Reduktionsprozeß  anheimfällt.  Sublimatseifen  zeigen,  soweit  sie  wirk- 
lich Sublimat  enthalten,  zum  wenigsten  nach  längerem  Lagern  samt 
und  sonders  die  graue  Farbe  des  metallischen  Quecksilbers  und  be- 
sitzen, mag  der  erwähnte  Reduktionsprozeß  nun  vollendet  oder  un- 
vollendetsein, auch  nicht  die  geringste  Desinfektionswirkung*). 

Von  Seiten  einzelner  Fabrikanten  werden  nun  trotzdem  aber  immer 
wieder  Versuche  gemacht,  farblose  und  daher  angeblich  dauernd  halt- 
bare Sublimatseifen  herzustellen,  indem  für  die  Fabrikation  eine  mög- 
lichst trockene,  überfettete  Grundseife  verwandt  wird.  Aber  auch  hier 
resultiert  selbst  beim  sorgfältigsten  Arbeiten  meist  ein  Produkt  von 
grauer  Färbung,  ein  Umstand,  der  die  bereits 'erfolgte  Zersetzung  des 
Sublimats  und  damit  das  Verschwinden  der  Desinfektionskraft  von 
vornherein  anzeigt  und  häufig  darauf  zurückgeführt  werden  kann,  daß 
das  den  Seifen  beigegebene  Medikament  die  Eisenteile  der  verwandten 
Maschinen  unter  Amalgambildung  angegriffen  hat. 

Es  ist  femer  der  Vorschlag  gemacht  worden,  chemisch  einwandfreie, 
stark  getrocknete  und  staubfein  gemahlene  Grundseife  mit  fein  zer- 
mahlenem  Sublimat  zu  mischen  und  die  so  erhaltene  pulverförmige 
Mischung  zu  festen  Stücken  zu  pressen.  Auch  hier  ist  es  selbst- 
verständlich, daß  die  so  gewonnenen  Seifen  längere  Zeit  ohne  Zersetzung 
haltbar  sind,  besonders  wenn  das  Sublimat  — •  zum  Überfluß  — ^  vor 
seiner  Verarbeitung  gelatiniert  wird,  denn  zu  einer  Zersetzung  der 
Subümatseife  gehört  unbedingt  die  Anwesenheit  von  Feuchtigkeit. 
Aber  auch  diese  Seifen,  in  denen  das  Sublimat  den  zersetzenden  Ein- 
wirkungen des  Seifenkörpers  entzogen  ist,  sind  praktisch  durchaus 
unbrauchbar.  Denn  alle  Bemühungen,  eine  haltbare  Sublimatseife 
herzustellen,  müssen  schon  deshalb  als  vergebens  bezeichnet  werden, 
weil  die  beiden  Agentien,  Sublimat  und  Seife,  beim  Waschprozeß  doch 
aufeinander  treffen  müssen  und  in  diesem  Moment  die  Desinfektions- 
kraft der  betreffenden  Seife  durch  doppelte  Umsetzung  der  Vernichtung 
anheimfallen  muß^). 

Es  geht  also  hieraus  hervor,  daß  alle  Versuche  zur  Herstellung  einer 
haltbaren  Sublimatseife,  mögen  sie  auch  dem  äußeren  Anschein  nach 
als  glücklich  zu  bezeichnen  sein,  das  Problem  der  antiseptischen  Queck- 
silberseife nicht  lösen  können,  daß  man  Erfolge  vielmehr  nur  von  den- 

^)  Im  alkalischen  Seifenk^rper  begiont  dieser  ZersetzuDgsprozeß  natur- 
gemäß mit  der  Bildung  von  Quecksilberozyd,  HgO,  das  dann  aber  ebenfalls 
zu  metallischem  Quecksilber  reduziert  wird. 

3j  Auch  Buzzis  flflsRige  Sublimatseife  ist  frisch  bereitet  „gleichmäßig 
undurchsichtig  und  in  Wasser  trdbe  löslich'*  (Buzzi  1.  c.  S.  68 ,  stellt  also  eine 
Sospension  des  ausgeschiedenen  fettsauren  Quecksilbers  in  der  SeifenlOsung 
selbst  dar,  ohne  unzersetztes  Sublimat  zu  enthalten. 
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jenigen  Verbindungen  wird  erwarten  dürfen,  welche  das  Quecksilber 
in  nicht  ionisierbarer  Form  gebunden  enthalten,  also  „Desinfektions- 
mittel  zweiter  Ordnung''  sind.  Diese  werden,  falls  ihnen  eine  Des- 
infektionskraft überhaupt  zukommt,  auch  in  Verbindung  mit  fettsauren 
Alkalien  ihre  Wirkung  entfalten  und  gegebenenfalls  durch  die  Seife 
auch  eine  Erhöhung  ihres  ursprünglichen  Desinfektionswertes  erfahren 
können. 

In  komplexen  Quecksilberverbindungen  kann  nun  das  Metall 
entweder  durch  Vermittlung  von  Stickstoff  oder  durch  Kohlenstoff  di- 
rekt an  den  organischen  Rest  chemisch  gebunden  sein.  Zu  den  Verbin- 
dungen der  erstgenannten  Art  gehören  neben  solchen  der  Amine  ^)  und 
Aminosäuren,  Substanzen,  in  denen  ein  Amidowasserstoffatom  durch 
Quecksilber  ersetzt  ist,  auch  die  Quecksilbereiweißverbindungen. 
Bein  äußerlich  betrachtet  und  von  dem  ihnen  eigenen,  recht  geringen 
bakteriziden  Wert  vorläufig  ganz  abgesehen,  sollten  sich  diese  Sub- 
stanzen für  die  Seifenfabrikation  gut  eignen,  da  sie  weder  mit  Alkalien 
die  bekannte  lonenreaktion  des  Quecksilbers  (Oxydfällung)  ergeben, 
in  denselben  vielmehr  leicht  und  unzersetzt  löslich  sind,  noch  durch 
doppelten  Umsatz  mit  Fettsäuren  oder  fettsauren  Alkalien  die  Bildung 
fettsauren  Quecksilbers  ermöglichen.  Aber  in  allen  organischen 
Quecksilber-Stickstoff  Verbindungen  ist  die  Festigkeit  die- 
ser chemischen  Bindung  doch  nicht  so  groß,  daß  das  durch 
die  Anwesenheit  ungesättigter  Fettsäuren  bedingte  Reduk- 
tionsvermögen des  Seifenkörpers  auf  diese  Quecksilber- 
verbindungen ohne  Einfluß  bliebe.  Nach  kurzem  Lagern  (oft 
schon  nach  drei  bis  vier  Tagen)  nehmen  sie  alle  eine  dunkelgrüne  Fär- 
bung an,  die  dann  schon  nach  zwei  bis  drei  Wochen  in  ein  Schiefergrau 
übergeht.  Endlich  zeigt  die  Seife  durch  und  durch  die  glänzend  graue 
Farbe  des  metallischen  Quecksilbers.  Ein  Beispiel  aus  der  Klasse  dieser 
Präparate  ist  die  unter  dem  Namen  Sapoder  min  oder  Lavoder  ma 
bekannte  Seife,  die  nach  dem  Verfahren  des  DRP.  116255  gewonnen 
wird  und  bei  ihrer  Herstellung  als  antiseptischen  Zusatz  etwa  3%  einer 
löslichen  nach  dem  DRP.  100874  dargestellten  Quecksilberkaseinver- 
bindung erhält. 

Für  die  Herstellung  antiseptischer  Quecksilberseifen 
bleiben  somit  lediglich  die  organischen  Quecksilberver- 
bindungen übrig,  in  denen  das  Metall  direkt  an  Kohlenstoff 
gebunden  ist. 

Generell  entscheidend  für  die  Haltbarkeit  dieser  Präparate  im  Seifen- 
körper ist  aber  auch  hier  wieder  die  Festigkeit,  mit  der  das  Quecksilber 
am  Kohlenstoff  haftet.  Denn  wenn  auch  in  sämtlichen  Verbindungen 
dieser  Klasse  das  Quecksilber  komplex  gebunden  ist,  so  ist  die  Stabilität 
dieser  Quecksilber-Kohlenstoffverbindung  doch  eine  sehr  verschiedene, 
eine  Tatsache,  die  in  dem  Verhalten  der  einzelnen  Substanzen  dem 
Ammoniumsulfid  gegenüber  deutlich  zum  Ausdruck  kommt.     Allge- 

^)  z.  B.  Sublamin  Schering,    Verbindung  aus  Quecksilbersulfiit  und 
Äthylendiamin. 
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mein  läßt  sich  daher  der  Satz  aufstellen,  daß  von  diesen  komplexen 
Verbindungen  diejenigen,  welche  in  wässeriger  Lösung  mit 
Ammoniumsulfid  momentan  unter  Schwarzfärbung  (Queck- 
silbersulfidbildung) reagieren  (halbkomplexe  Verbindungen), 
auch  den*  zersetzenden  Einflüssen  des  Seifenkörpers  nicht 
standhalten  können,  während  die  Substanzen,  welche  durch 
Schwefelammonium  in  der  Kälte  überhaupt  nicht  oder  erst 
nach  längerer  Einwirkung  zersetzt  werden,  auch  im  Seifen- 
körper haltbar  bleiben. 

Unter  den  für  Desinfektionszwecke  verwandten  Quecksilber-Kohlen- 
stoffverbindungen am  bekanntesten  sind  das  Quecksilbercyanid 
und  das  Quecksilberoxycyanid  der  Formeln 

*^\CN  XHgCN 

zwei  Substanzen,  die  sich  wie  die  vorerwähnten  Quecksilber-Stickstoff- 
verbindungen in  wässeriger  Lösung  Alkalien  gegenüber  durchaus  kom- 
plex verhalten,  mit  Ammoniumsulfid  aber  schon  in  der  Kälte  momentan 
Schwarzfärbung  ergeben. 

Namentlich  das  Quecksilberoxycyanid  hat  als  Sublimatersatz  in 
Form  blaugefärbter  Tabletten  in  der  Ärztewelt  eine  weite  Verbreitung 
gefunden,  weil  es  bei  angeblich  dem  Sublimat  gleichem  Desinfektions- 
effekt auf  Grund  der  komplexen  (halbkomplexen)  Bindung  des  Queck- 
silbers weniger  reizend  wirkt  als  dieses  unji  Metallinstrumente  usw. 
nicht  amalgamiert.  Unter  dem  Namen  Servatolseife  (C.  Fr.  Haus- 
mann, St.  Gallen)  wird  auch  eine  2%ige  Quecksilberoxycyanidseife  in 
den  Handel  gebracht,  die  jedoch  den  obigen  Darlegungen  entsprechend 
schon  kurze  Zeit  nach  ihrer  Herstellung  an  Stelle  des  beigemischten 
Oxycyanids  lediglich  metallisches  Quecksilber  enthält. 

Von  entscheidender  Bedeutung  für  die  Brauchbarkeit  der  sonst  in 
großer  Anzahl  bekannten  organischen  Komplexverbindungen  des 
Quecksilbers  ist  natürlicherweise  ihre  Wasserlöslichkeit,  ein  Erfordernis, 
das  die  Auswahl  ungemein  begrenzt,  da  die  meisten  unter  ihnen  in 
Wasser  unlöslich  sind.  Leichtlöslich  und  für  den  vorliegenden  Zweck 
in  Betracht  kommend  sind  allein  die  Alkalisalze  quecksilbersub- 
stituierter Karbonsäuren  und  Phenole,  welche  das  Metall 
in  einer  aliphatischen  Kohlenstoffkette  substituiert  oder 
an  den  Benzolkern  gebunden  enthalten. 

Mit  Ausnahme  der  in  a-Stellung  zur  Karboxylgruppe  merkurierten 
QuecksUberfettsäuren  ist  in  all  den  genannten  Verbindungen  die  Festig- 
keit der  Quecksilberkohlenstoff bindung  eine  große.  Nur  diese  letzteren, 
die  die  allgemeine  Formel  B.CH(HgOH)COONa  (R-Alkyl)  besitzen, 
reagieren  momentan  unter  Schwarzfärbung  mit  Ammoniumsulfid  und 
unterscheiden  sich  in  dieser  Hinsicht  nicht  von  den  obenerwähnten 
Cyanidverbindungen.  Die  übrigen  Substanzen  erscheinen  jedoch,  wie 
gesagt,  vom  Standpunkt  der  Haltbarkeit  aus  für  die  Herstellung  von 
Quecksilberseifen  in  gleicher  Weise  brauchbar,  so  daß  für  eine  weitere 
Auswahl  lediglich  ihre  Desinfektionskraft  maßgebend  ist. 
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In  ihrer  schon  mehrfach  zitierten  Arbeit  haben  nun  Krönig  und 
Paul,  gestützt  auf  die  Untersuchung  der  oben  erwähnten  Gjnanid- 
verbindungen,  die  beide  nur  äußerst  geringe,  praktisch  kaum  in  Betracht 
kommende  Wirkung  besitzen,  den  Satz  aufgestellt,  daß  die  Lösungen 
solcher  Verbindungen,  in  denen  das  Quecksilber  Bestandteil  eines  kom- 
plexen Ions  ist,  ganz  allgemein  außerordentlich  wenig  desinfizieren. 
Die  Aussicht,  mit  Hilfe  der  zuletzt  genannten,  für  die  Seifenfabrikation 
allein  verwendbaren  Quecksilberverbindungen  nun  zu  wirklich  des- 
infizierenden Seifen  zu  gelangen,  sollte. daher  im  Hinblick  auf  diese 
Anschauung  eine  nur  geringe  sein. 

Wie  festgestellt  werden  konnte,  hat  jedoch  die  von  Krönig  und 
Paul  aufgestellte  These  nicht  für  alle  komplexen  organischen  Queck- 
silberverbindungen  Gültigkeit,  denn  überraschenderweise  besitzen  ge- 
wisse Körper  dieser  Klasse  eine  starke,  dem  Sublimat  vielfach 
sogar  überlegene  Desinfektionskraft,  für  deren  Vorhandensein  und 
Stärke  aber  wiederum  sehr  feine  Unterschiede  ihrer  Konstitution  maß- 
gebend sind^). 

Von  größter  Bedeutung  für  die  Wirksamkeit  dieser  Verbindungen 
ist  es  nämlich  zunächst,  daß  das  Quecksilber  nur  mit  einer  Valenz 
organisch  gebunden  ist  und  daß  die  zweite  Valenz  durch  organische 
salzbildende  Reste  oder  am  besten  durch  die  Hydroxylgruppe  (OH) 
besetzt  ist.  Scheinbar  ist  nämlich  die  Aöinität  dieser  Gruppe  zum 
Quecksilber  eine  nur  geringe  und  infolgedessen  die  größte  Affinität 
des  quecksilberhaltigen  Kadikais  zur  Bakterie  gegeben,  während  eine 
zweite  Kohlenstoffverbindung  des  Metalls,  wie  sie  etwa  in  den  Queck- 
silberkarbonsäuren, wie  beispielsweise  der  Quecksilberdibenzoesäure. 
Hg(C0H4COOH)2  in  Erscheinung  tritt,  die  Desinfektionskralt  nahezu 
aufhebt. 

Unter  den  zahlreichen  Quecksilberverbindungen  dieser 
Art  kommen  nun  praktisch  vornehmlich  nur  die  Alkali- 
salze der  aromatischen  Oxyquecksilberkarbonsäuren  und 
-phenole  in  Betracht,  welche  fast  ausnahmslos  leicht  zug^mglich 
sind^)  und  das  Metall  im  Benzolkem  so  fest  gebunden  enthalten,  daß 
auch  die  stärksten  Quecksilberreagentien,  wie  z.  B.  Ammoniumsulfid, 
ohne  weiteres  nicht  die  bekannten  lonenreaktionen  (Sulfidfällung) 
ergeben. 

Es  war  nun  von  vornherein  zu  erwarten,  daß  im  großen  und  ganzen 
für  die  Desinfektionskraft  auch  dieser  Verbindungen  die  gleichen  Gesete- 
mäßigkeiten  maßgebend  sein  würden,  welche  hier  bereits  gelegentlich 
der  Besprechung  des  Phenols  und  seiner  Derivate  ausführlich  behandelt 
wurden,  und  in  der  Tat  gelingt  es,  bei  Berücksichtigung  derselben,  durch 
ohemische  Synthese  zu  Verbindungen  zu  gelangen,  welche  desinfekto- 


^)  W.  Schrauthu.  W.  Schoeller:  Über  die Desinfektionskraft komplexer 
or^niecher  Qaecksilberverbin düngen.  ZeÜBcbr.  f.  Hyg.  u.  Infektionskrankh. 
1910,  Bd.  66,  S.  497.  —  1911,  Bd.  70,  S.  24. 

2J  Vflrl.  Dimrotb:  Über  die  Mercarierung  aromatischer  Verbindan^en 
Ber.  d.  D.  Chera.  Ges.  85,  (1902),  8.  28ö3  und  2870ff  und  die  DRP.  234054, 
234861  und  234914. 
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risch  ganz  außerordentliche  Wirkungen  entfalten.  Wie  dort,  so  wird 
auch  hier  durch  die  Einführung  von  Halogen,  Alkyl-  und  Arylresten 
die  Desinfektionskraft  erheblich  und  zwar  derart  gesteigert,  daß  diese 
so  substituierten  Oxyquecksilberbenzoesäuren  bzw.  Oxyquecksilber- 
phenole  in  ihren  wirksamsten  Gliedern  alle  bisher  gebräuchlichen  Des- 
infektionsmittel, auch  das  Sublimat,  in  ihrer  Wirkung  um  ein  Vielfaches 
übertreffen.  Andererseits  setzt  aber  auch  hier  wieder  eine  weitere 
saure  Substitution  des  Benzolkems  durch  Phenol-,  Sulf  o-  oder  Karbo- 
ozylgruppen  die  antiseptische  Wirkung  herab,  so  daß  beispielsweise 
dem  Natriumsalz  einer  Oxyquecksilbersalizylsäure  der  Formel 

COONa 
/\,0H 


IJHgOH 


eine  nennenswerte  Desinfektionskraft  kaum  noch  zukommt,  während 
die  Grundsubstanzen  dieser  Klasse,  die  Natriumsalze  des  o-Oxyqueck- 
silberphenols  und  der  o-Oxyquecksüberbenzoesäure  der  Formeln 

,  /NcOONa 

''''^  'vJflgOH 

schon  recht  beachtenswerte,  ihrem  Aziditätsgrade  entgegengesetzt  ent- 
sprechend starke  Wirkungen  entfalten. 

Unter  den  antiseptischen  Seifen,  die  als  desinfizierendes  Prinzip 
Quecksilberpräparate  der  eben  besprochenen  Art  enthalten  und  die 
auch  in  weiteren  Kreisen  bekannt  geworden  sind,  müssen  vornehmlich 
zwei  hervorgehoben  werden,  die  nach  dem  Verfahren  des  DRP.  216828 
erhaltene  Afridolseife  (Farbenfabriken  vorm.  Friedr.  Bayer  &  Co., 
Elberfeld)  und  die  nach  den  im  DRP.  246880  gegebenen  Vorschriften 
hergestellte  Providolseife  (Providol  Gesellschaft  Berlin),  die 
beide  nicht  nur  alle  heute  im  Handel  befindlichen  Stückseif en  ^)  an 
Wirkung  übertreffen,  sondern  auch  speziell  bei  allen  parasitären  und 
bakteriellen  Haut-  und  Haarkrankheiten  (Furunkulose,  Acne  vulgaris, 
Seborrhoe  usw.)  ein  vorzügliches  Heilvermögen  gezeigt  haben. 

Die  hohe  Wirksamkeit  beider  Seifen  ist  auch  durchaus  verständlich, 
weil  einerseits  das  Afridol,  das  Natriumsalz  der  Oxyquecksilber- 
o-toluylsäure  der  Formel 

CH3 

/"^.COONa 
's^'HgOH 

andererseits  das  Providol,  das  Natriumsalz  des  o-Oxyquecksilber- 
phenols  der  Formel 


1)  W.  Schrauth  und  W.  Schoeller:  Über  die  desiDfizierenden  Bestand- 
teile der  Seifen  an  sich  und  Über  Afridolseife,  eine  neue  antiseptische  Queck- 
silberseife.    Med.  Klinik  1910.  Nr.  86,  8. 1406. 
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zunächst  auf  Grund  der  hier  vorhandenen  Queoksilberh3rdroxylgruppe 
den  Bakterien  gegenüber  Affinität  besitzt,  und  weil  diese  Affinität 
zweitens  durch  die  Alkylsubstitution  des  Benzolkems  bzw.  den  schwach 
sauren  Charakter  der  Phenolgruppe  so  erheblich  unterstützt  wird, 
daß  die  Präparate  in  ihrer  Wirkung  dem  Sublimat  nicht  nachstehen. 
Für  die  praktische  Anwendung  der  Seifen  selbst  ist  es  von  Bedeutung, 
daß  sie  infolge  der  festen  Bindung  des  Quecksilbers  auch  von  der  Haut 
ohne  jede  Ätz-  oder  Beiz  Wirkung  vertragen  werden  und  daß  sie  somit 
nicht  nur  zur  Desinfektion  und  Reinigung  der  Hände  vor  der  Vor- 
nahme von  Operationen,  vor  und  nach  gynäkologischen  Untersuchungen 
(Hebammen)  usw.  geeignet  erscheinen,  sondern  überhaupt  zur  Des- 
infektion aller  Körperteile  oder  Gegenstände  (ärztliche  Instrumente), 
die  mit  ansteckenden  Stoffen  in  Berührung  gekommen  sind. 

Medikamentöse  Seifen  geringerer  Bedeutung. 

Im  folgenden  sollen  nunmehr  in  loser  Aufeinanderfolge  die  medi- 
kamentösen Seifen  kurz  behandelt  werden,  die  bisher  nicht  erwähnt 
worden  sind,  denen  aber  doch  — •  vielfach  allerdings  nur  dem  äußeren 
Anschein  nach  — ^  eine  gewisse  Bedeutung  zukommen  dürfte.  Die  In- 
dustrie hat  ja  leider  oft  wahllos  jedwedes  Medikament  dem  Seifen- 
körper zu  inkorporieren  versucht  und  ohne  Bücksicht  auf  etwaige 
Zersetzungen  der  einverleibten  Heilstoffe  diese  Seifen  auf  den  Markt 
gebracht,  wenn  sie  sich  ihrem  Aussehen  nach  als  einigermaßen  verkaufs- 
fähig erwiesen.  Die  Zahl  solcher  weniger  wertvollen,  vielfach  aber 
auch  völlig  wertlosen  Erzeugnisse  ist  dementsprechend  eine  sehr  große, 
und  es  können  daher  hier  nur  diejenigen  Produkte  besprochen  werden, 
denen  man  noch  heute  häufiger  im  Handel  begegnet.  Die  Kritik  muß 
dabei  eine  sehr  strenge  sein,  soll  Wert  und  Unwert  richtig  erkannt 
werden. 

Unter  den  für  antiseptische  Zwecke  benutzten  MetaUverbindungen 
besitzen  neben  den  Quecksilberverbindungen  vornehmlich  die  Silber- 
salze  eine  gewisse  Bedeutung,  indem  einige  von  ihnen  der  Desinfektions- 
kraft des  Sublimats  ziemlich  nahekommen  und  diesem  sogar  von  ein- 
zelnen Chirurgen  vorgezogen  werden.  So  ist  es  denn  auch  nicht  ver- 
wunderlich, daß  Versuche  zur  Darstellung  von  SUberseif  en  unternommen 
worden  sind,  die  beispielsweise  ammoniakalisch  gelöstes  Silberoxyd 
(AgNHj)  •  OH  oder  das  komplexe  SUberkaliumcyanid  Ag(GN)2K  ent- 
hielten, zwei  Verbindungen,  denen  nach  den  Angaben  Buzzis  als  Des- 
infektionsmittel für  spezielle  Zwecke  eine  große  Bedeutung  zukommen 
solP).  Selbstverständlicherweise  sind  aber  bei  der  Herstellung  solcher 
Silberseifen  ebenfalls  die  Gesetze  maßgebend,  welche  bei  Besprechung 
der  Quecksilberseifen  dargelegt  worden  sind  und  welche  ganz  allgemein 

ij  Buzzi  1.  c.  S.  613  u.  514  (66  u.  66). 
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für  Seifen  mit  Zusätzen  von  Sohwermetallsalzen  Geltung  haben,  indem 
nämlich  all  die  Silberverbindungen,  welche  das  Metall  als  Ion  oder  nur 
halbkomplex,  durch  Schwefelammonium  nachweisbar  gebunden  ent- 
halten, im  Seifenkörper  zu  metallischem  Silber  reduziert  werden  und  so 
ihre  Desinfektionskraft  verlieren  müssen.  Da  nun  bis  heutigentags 
Silberverbindungen  mit  gegen  Sohwef  elammonium  stabilem  Silber  nicht 
bekannt  sind,  und  da  sich  über  die  Desinfektionskraft  solcher  eventuell 
herstellbaren  Präparate  nichts  voraussagen  läßt,  erübrigen  sich  hier 
weitere  Ausführungen. 

Von  anderen  Metallverbindungen  werden  für  die  Seifenfabrikation 
verwandt  das  Zinkoxyd,  das  im  übrigen  schon  in  ganz  geringem  Prozent- 
satz ein  vorzügliches  Härtematerial  für  weiche  Seifen  darstellt,  und  die 
Salze  des  Aluminiums,  und  zwar  vornehmlich  das  Aluminiumazetat,  die 
essigsaure  Tonerde^).  Aus  den  obigen  Ausführungen  ergibt  sich  jedoch 
schon  von  selbst,  daß  die  Fabrikation  solcher  Seifen  für  antiseptische 
oder  medikamentöse  Anwendung  zwecklos  ist,  da  die  genannten  Ver- 
bindungen im  Seifenkörper  bzw.  bei  gleichzeitiger  Anwesenheit  von 
Seife  nicht  als  solche  erhalten  bleiben,  und  ihre  adstringierenden  und 
antiseptischen  Eigenschaften  auf  diese  Weise  einbüßen. 

Auch  den  nach  den  D.  B.  P.  148  794  und  148  795  unter  Verwendung 
von  Phenolen  bzw.  Teer-  oder  Petroleumkohlenwasserstoffen  als  Lö- 
sungsmittel dargest^ten  Metallseifenlösungen  dürften  den  ver- 
wandten Metallen  entsprechende,  spezifische  Wirkungen  kaum  zu- 
kommen, da  die  Metallseif  on  auch  in  diesen  Lösungen  in  nicht  ionisier- 
tem Zustand  enthalten  sind,  eine  molekulare  Desinfektionswirkung  also 
nicht  entfalten  können. 

Unter  den  anorganischen  Stoffen  konmit  neben  dem  elementaren 
Chlor,  das  bei  der  groben  Desinfektion  seiner  äußerst  energischen 
Wirkung  halber  in  Form  des  Chlorkalkes  vielfache  Verwendung  findet, 
vornehmlich  dem  Jod  und  seinen  Verbindungen  eine  größere  Bedeutung 
zu,  obwohl  es  als  Element  sowohl  wie  in  seinen  Verbindungen  bedeutend 
weniger  wirksam  ist  als  die  übrigen  Halogene^).  Für  antiseptische 
Zwecke  verwandt  werden  hauptsächlich  einige  seiner  organischen  Ver- 
bindungen, unter  denen  das  Jodoform  CHJ3,  ein  gelbes,  in  Wasser 
beinahe  unlösliches,  in  Äther  und  fetten  ölen  aber  leichtlösliches  Kristall- 
pulver von  charakteristischem,  durchdringendem  Geruch  in  der  Chi- 
rurgie als  Trockenantiseptikum  die  vorzüglichsten  Dienste  leistet.  Seine 
die  Wundheilung  befördernden  und  die  Granulation  anregenden  Wir- 
kungen haben  ihm  für  die  Medizin  ein  weitgehende  Bedeutung  ver- 
schafft. Es  ist  jedoch  zu  beachten,  daß  diese  Desinfektionswirkung 
nicht  der  Substanz  als  solcher  zukommt  — .  im  Reagenzglas  wirkt  das 
Jodoform  nur  äußerst  wenig  bakterizid  — .,  daß  sich  diese  Wirkung 
vielmehr  erst  in  der  Wunde  selbst  entfaltet,  wenn  das  Jodoform  also 
mit  Geweben  oder  Gewebsäft^n  in  Berührung  gelangt.    Es  findet  als- 

1)  Lenicet,  DRP.  222891. 

^  Geppert.  Berl.  Klin.  Wocbenschr.  1890.  —  Paulu.  KrÖnig,  Zeitschr. 
f.  Hjg.  u.  Infektionskrankh.  1897,  Bd.  2ö.    ' 
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dann  eine  Abspaltung  von  Jod  und  anschließend  die  Bildung  der  erst 
eigentlich  wirksamen  jodhaltigen  Substanz  statt,  so  daß  die  Jodoform- 
wirkung also  keineswegs  eine  primäre  ist,  sondern  als  die  Folgeerschei- 
nung einer  Reihe  unter  Mitwirkung  des  Organismus  stattfindender 
chemischer  Reaktionen  aufgefaßt  werden  muß.  Das  Gleiche  gilt  natür- 
lich von  den  vielen,  meist  geruchlosen  Jodoformersatzmitteln, 
jodierten  aromatischen  Verbindungen,  deren  Wirksamkeit  oder  Un- 
wirksamkeit aber  in  hohem  Maße  abhängig  ist  von  der  Art  und  Wdse, 
in  der  das  Jod  an  den  organischen  Rest  gebunden  ist. 

Neben  den  besprochenen  Jodverbindungen  findet  auch  das  freie 
Jod  in  der  Dermatotherapie  vielfache  Anwendung  und  zwar  wird  es 
meist  benutzt  in  Form  einer  10  %igen  Weingeistlösung  (Tinctura  jodi) 
oder  zu  1%  mit  Jodkalium  in  Wasser  gelöst  (Lugolsche  Lösung).  Es 
leistet  so  in  seiner  Eigenschaft  als  Hautreizmittel  vorzügliche  Dienste 
bei  der  Beseitigung  von  Drüsenschwellungen,  entzündlichen  Tumoren 
und  Gelenkentzündungen,  indem  es  die  Resorption  erkrankter  Gewebe 
und  pathogener  Stoffe  anregt. 

Aus  diesen  Darlegungen  ergibt  sich  nun  von  vornherein,  daß  medi- 
kamentöse Seifen,  denen  Jod  oder  die  erwähnten  Jodverbindungen 
inkorporiert  sind,  für  antiseptische  Waschungen  nicht  in  Betracht 
kommen  können,  und  daß  weiter  die  Herstellung  von  Jodoform-  und 
Jodoformersatzmittelseifen  völlig  zwecklos  ist,  da  der  Hauptvorteii 
der  besprochenen  Jodderivate  in  ihrer  Eigenschaft  als  Trockenanti- 
septika  begründet  ist.  Den  Nachteilen  einer  ungenauen  Verteilung  des 
Jodoforms  auf  Geschwüren  und  Wunden  mag  die  Anwendung  einer 
weichen  Jodoformseife  vielleicht  abhelfen,  aber  es  ist  dabei  zu  be- 
denken, daß  die  Aufhebung  dieses  Nachteils  bezahlt  wird  mit  der  Vernich- 
tung des  Desinfektionseffektes,  da  freies  Jod,  das  bei  der  Jodof  ormwirknng 
als  Zwischenglied  entstehen  muß,  im  Seifenkörper  nicht  haltbar  ist. 

Aus  diesem  Grunde  sind  auch  die  noch  heute  vielfach  fabrizierten 
Jodseifen,  die  meist  mit  Hilfe  einer  der  obenerwähnten  Jodlösungen 
dargestellt  werden,  vom  chemischen  Standpunkte  aus  durchaus  zu  ver- 
werfen, und  therapeutische  Erfolge,  die  unter  Umständen  mit  ihnen 
erzielt  werden,  sind  jedenfalls  nicht  als  eine  „Jodwirkung''  aufzufassen. 
Einerseits  erfahren  diese  Seifen  nämlich  durch  den  Einfluß  des  Jods 
unter  Abscheidung  von  Fettsäure  eine  Zersetzung,  indem  sich  aus  dem 
freien  Jod  und  dem  hydrolysierten  Alkali  neben  Jodalkalien  Salze  der 
unterjodigen  Säure  bilden,  die  dann  ihrerseits  leicht  in  Jodate  über- 
gehen entsprechend  den  Gleichungen:  x 

2  NaOH  +  2  J  =  JONa  +  NaJ  +  H^O. 
3  JONa  =  JOgNa  +  2  NaJ. 

Andererseits  kann  das  Jod  aber  auch  von  den  an  und  für  sich  in  jeder 
Seife  reichlich  vorhandenen,  ungesättigten  Fettkörpem  gebunden  werden, 
eine  Tatsache,  die,  wie  schon  erwähnt,  in  der  Fettanalyse  von  weit- 
gehender praktischer  Bedeutung  ist  (Hü bische  Jodzahl). 

Der  entsprechend  der  Konsistenz  des  Seifenkörpers  mehr  oder  we- 
niger schnelle  Verlauf  solcher  Zersetzung  ist  leicht  zu  verfolgen  an  der 
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Verändening  des  Farbtons  der  frisch  hergestellten  Seife,  der  spätestens 
nach  wenigen  Tagen  von  Braun  in  ein  lichtes  Wachsgelb  umgeschlagen  ist. 

Weiche  Jodkaliumseifen,  die  vielfach  mit  gutem  Erfolge  als 
Ersatz  für  das  Unguentum  Kai.  jodat.  benutzt  werden,  sind  dagegen 
wohl  haltbar,  sie  werden  empfohlen,  weil  die  Seifenform  die  Resorption 
des  Jodkaliums  begünstigen  soll.  Es  wäre  aber  durchaus  zu  wünschen, 
daß  auch  diese  Seifen  fernerhin  nicht  mehr  unter  dem  irreführenden 
Namen  „Jodseifen'*  geführt  würden. 

Von  aromatischen  Substanzen  sind  neben  den  eingangs  be- 
sprochenen Phenolen,  Karbonsäuren  usw.  noch  einige  hervorzuheben, 
die  zwar  an  sich  eine  nicht  unerhebliche  Desinfektionskraft  besitzen, 
aber  meist  nicht  dieser  antiseptischen  Wirkung,  sondern  ihres  starken 
Reduktionsvermögens  halber  dem  Arzneischatz  einverleibt  sind. 

Die  Tatsache  nämlich,  daß  das  Ararobapulver  bei  der  Behand- 
lung der  Psoriasis  Heilwirkung  entfaltet,  hat  die  Anwendung  einer 
großen  Reihe  reduzierend  (sauerstoffentziehend)  wirkender  Arznei- 
mittel zur  Folge  gehabt,  deren  Wert  die  Praxis  heute  in  weitestem  Um- 
fange anerkannt  hat. 

Das  Ararobapulver  besteht  größtenteils  aus  einer  Chrysarobin^) 
genannten  Substanz,  welche  besonders  leicht  bei  Gegenwart  von  Alkalien 
aus  seiner  Umgebung  Sauerstoff  aufnimmt  und  sich  hierbei  vornehmlich 
in  Chrysophansäure,  ein  Dioxymethylanthrachinon,  verwandelt. 

CH,  C(OH)  OH  CH5  CO  OH 


CH  OH  CO  OH 

Chrysarobin  Chiysophansiure 

Neben  dem  Ararobapulver  bzw.  dem  reinen  Chrysarobin,  das  seiner 
antii>arasitären  Eigenschaften  wegen  auch  als  Teerersatzmittel  bei  der 
Behandlung  von  Pilzkrankheiten  verwandt  wird,  finden  bei  der  Be- 
handlung der  Psoriasis  ausgebreitete  Verwendung  insbesondere  das 
Pyrogallol  und  weiter  auch  das  Resorzin'),  dessen  spezifische 
Heilwirk]ing  hier  allerdings  nicht  ganz  sichersteht  und  dessen  schwach 
ätzende,  entzündungawidrige  Eigenschaften  für  die  Dermatotherapie 
wertvoller  sein  dürften,  als  seine  reduzierenden  Wirkungen. 

Obwohl  es  nun  von  vornherein  klar  sein  sollte,  daß  reduzierend 
wirkende  Agentien  im  Seifenkörper  nicht  haltbar  sein  können  und  durch 
Oxydation  einer  Zersetzung  anheimfallen  müssen,  sind  Chrysarobin-, 
Pyrogallol-  und  Resorzinseif en  allenthalben  im  Handel  erhältlich  und 
zwar  in  jeglicher  Zusammensetzung  und  Konsistenz.  Kurze  Zeit  nach 
ihrer  Herstellung  aber  zeigt  schon  eine  mehr  oder  weniger  charakte- 
ristiache  Verfärbung  dieser  Seifen^)  die  stattgehabte  Zersetzung  an,  die 

1)  Hesse,  Liebigs  Annalen  309,  S.  73. 

2j  Formeln  siehe  S.  630. 

8)  Resorcinseifen  werden  dunkel  braunrot. 
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zudem  auch  durch  ein  Weichwerden  des  Seifenkörpers  in  Erscheinung 
treten  kann. 

Ausgehend  von  der  Annahme,  daß  bei  der  Behandlung  der  Psoriasis 
nicht  nur  der  stattfindende  Reduktionsprozeß  auf  der  Haut  als  solcher, 
sondern  auch  das  während  desselben  oxydierte  Heilmittel  Ton  thera- 
peutischer Wirkung  sein  kann,  hat  Unna  auch  die  Verwendung  des 
oxydierten  Pyrogallols,  des  Pyraloxins  empfohlen,  das  man  durch 
Einwirkung  von  atmosphärischer  Luft  und  Ammoniak  auf  Pyrogallol 
erhält.  Bei  gleicher  Heilwirkung  läßt  das  Oxydationsprodukt  die 
Nachteile  der  Muttersubstanz  vermissen  und  ist  zudem  im  Seifenkörper 
wohl  haltbar.  Allerdings  läßt  sich  das  Ergebnis  dieser  Studien  leider 
nicht  verallgemeinem,  da  beispielsweise  das  Oxydationsprodukt  des 
Chrysarobins,  dieChrysophansäure,  dieOrundwirkungendesChrysa- 
robins  nicht  mehr  besitzt. 

Die  aus  dem  Rhabarber  extrahierbare  Chrysophansäure  findet  trotz- 
dem aber  bei  der  Fabrikation  medikamentöser  Seifen  Verwendung,  da 
ihr  bei  leichten  Pilzerkrankungen  der  Haut  ein  milder,  antiparasitarer 
und  entzündungswidriger  Effekt  zukommen  soll.  Ob  für  diese  so- 
genannten Rhabarber-  oder  Rhabarberextraktseifen  aber  ein  wirk- 
liches Bedürfnis  vorliegt,  mag  dahingestellt  bleiben,  .da  der  Seifen- 
industrie eine  ganze  Anzahl  milder,  chemisch  einheitlicher  Desinfi- 
zientien  zur  Verfügung  steht. 

Kurz  erwähnt  werden  sollen  hier  auch  die  mehrfach  empfohlenen 
Hydroxylaminseifen,  die  als  wirksames  Agens  das  als  Chrysarobin- 
ersatz  von  Binz  empfohlene  salzsaure  Hydroxylamin  NHgCOH)  •  HCl 
enthalten^).  Auch  diese  Verbindung  erleidet  aber  im  Seifenkörp^ 
eine  allmähliche  Zersetzung,  indem  sie  größtenteils  zu  gasförmigem 
Stickoxydul  NgO  oxydiert  wird,  entsprechend  der  Gleichung: 

2  NHjOH  +  20  =  N2O  +  3  HgO«). 

Bei  Besprechung  der  aromatischen  Desinfizientien  dürfen  weiter 
die  Antiseptica  der  Ghinolinreihe  nicht  übergangen  werden.  Zu 
ihnen  gehört  vor  allem  das  in  geeigneten  Lösungsmitteln  stark  wirk- 
same Ghinolin  (C9H7N)  selbst  und  die  in  Wasser  leichtlöslichen  Salze 
des  Oxychinolins,  unter  denen  das  durch  Einwirkung  von  Kalium- 
pyrosulfat  erhaltene  Ghinosol  (Fritzsche  &  Co.,  Hambfirg)  das 
kannteste  ist^).  Dieses  ist  auf  Grund  seiner  bedeutenden  Des- 
infektionskraft, seiner  geringen  Giftigkeit  und  seines  im  Vergleich  mit 
anderen  aromatischen  Antiseptizis  nur  schwachen,  safranähnliohen 
Geruches  halber  vielfach  für  die  Fabrikation  desinfizierender  Seifen 
benutzt  worden,  wobei  jedoch  zu  beachten  ist,  daß  solche  Chinosol- 
seifen  nicht  wirksam  sind,  da  ganz  allgemein  alkalisch  reagierende 
Agentien  wie   Alkalihydrate,    -karbonate,  -azetate,   fettsaure  Alkali- 


1)  VirchowB  Archiv,  Bd.  113. 

2)  F.  Bazzi,  I.e.  S.  488. 

3)  DR P.  88520.  Nach  Untersuchungen  von  Brahm  (Hoppe  -  Seylers 
Zeitscfar.  f.  physiologiscbe  Chemie,  Bd.  2S,  S.  4^  [1899])  ist  Ghincsol  ein  Ge- 
menge von  o-Öxychinolinsulfat  mit  Kaliumsulfat. 
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salze  usw.  aus  Chinosollösungen  das  darin  gelöst  enthaltene,  an  sich 
unlösliche  und  daher  desinfektorisch  unwirksame  Oxychinolin  in  weißen 
Flocken  ausfällen. 

Als  Antiscabiosa  haben  sich  unter  den  aromatischen  Substanzen 
besonders  Storax^)  und  Perubalsa  m^)  seit  langer  Zeit  in  der  Dermato- 
therapie  bewährt.  In  ihrer  chemischen  Zusammensetzung  zeigen  beide 
eine  gewisse  Überseinstimmung.  Der  Perubalsam  stellt  ein  Gemisch 
aus  etwa  60  %  Perubalsamöl  (Cinnamein),  20  %  Harzen  und  20  %  freien 
Säuren  (Benzoesäure  und  Zimtsäure)  dar,  während  der  Storax  neben 
den  genannten  Bestandteilen  auch  ätherische  öle  aufweist.  Wie  £.  Erd- 
mann^)  und  H.  Thoms^)  übereinstimmend  nachgewiesen  haben, 
besteht  das  Perubalsamöl  selbst  aus  60  Teilen  Benzoesäurebenzylester 
und  etwa  40  Teilen  Zimtsäurebenzylester,  die  beide  milbentötende 
Eigenschaften  besitzen  und  als  die  Träger  der  Balsamwirkung  anzusehen 
sind.  Von  ihnen  wird  der  erstere,  der  seines  billigeren  Herstellungs- 
preises wegen  für  die  praktische  Anwendung  den  Vorzug  verdient, 
unter  dem  Namen  Peruscabin  in  den  Handel  gebracht,  seine  25%ige 
Lösung  in  Rizinusöl  wird  Peruol  genannt.  Im  Gegensatz  zum  Peru- 
balsam selbst  ist  das  Peruscabin  bzw.  das  Peruol  farblos,  geruchlos 
und  von  stets  konstanter  Zusammensetzung. 

Es  ist  selbstverständlich^  daß  der  Perubalsam  sowohl  wie  das  Peru- 
scabin (Peruol)  als  saubere  und  zugleich  milde,  relativ  ungiftige  Anti- 
scabiosa auch  für  die  Fabrikatioii  von  Krätzeseifen  herangezogen  worden 
sind,  zumal  beide  Präparate  in  neutralen  Grundseifen  längere  Zeit  wohl 
haltbar  sind.  Bei  der  Verwendung  dieser  Seifen,  die  auch  unter  dem 
NamenKeramin- (Töpfer,  Leipzig)  und  Peruolseife (Agfa) bekannt 
geworden  sind,  ist  jedoch  zu  bedenken,  daß  sie  infolge  ihres  geringen 
Medikamentgehaltes  in  ihrer  Heilkraft  den  empfohlenen  hochprozen- 
tigen Ol-  oder  Ätherlösungen,  Emulsionen  usw.  nachstehen  müssen 
und  daß  einfache  Waschungen  mit  diesen  Präparaten  antiscabiös  kaum 
wirken  können,  da  reiner  Perubalsam  immerhin  20—90  Min.,  Peruol 
30 — 60  Min.  benötigt,  um  den  Milbengängen  entnommene  Krätzemilben 
abzutöten*).  Diese  Seifen  dienen  daher  lediglich  zur  Nachbehandlung 
nach  einer  Kur  und  eventuell  zur  Verhütung  scabiöser  Ansteckung. 
Seifen  mit  einem  Zusatz  von  verseiftem  Perubalsam  herzustellen,  wie 
es  Buzzi  empfiehlt,  muß  als  zwecklos  angesehen  werden,  da  nur  den 
obengenannten,  unverseiften  Esterpräparaten  die  antiscabiöse  Wirkung 
zukommt. 

Von  weiteren  Naturprodukten  sind  auch  vegetabilische  Rohdrogen 
für  die  Herstellung  medikamentöser  Seifen  verwandt  worden,  und  zwar 

1)  8.  S.  468. 

S)  8.  S.  465. 

d]  £.  Erdmann,  Ober  den  therapeutisch  wirksamen  Bestandteil  des  Peru- 
balnams  and  seine  «yntfaetiscbe  Herstellong.  Zeitachr.  f.  angew.  Chemie  1900, 
Heft  39. 

4}  H.  Thoms,  Archiv  f.  Pharmazie  237,  8.  271. 

S)  R.  Sachs,  Beitrag  znr  Bebandlang  der  Scabies.  Deutsche  Med.  Wochen- 
schrift 1900,  Nr.  39. 
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entweder  als  feine  Pulver  oder  in  Form  spirituöser  oder  wässeriger 
Extrakte,  die  dem  fertigen  Seifenkrärper  einverleibt  werden. 

Vornehmlich  ist  hier  die  zuerst  von  P.  Taenzer^)  warm  empfohlene 
Nicotianaseife  (Wilhaldi-Apotheke,  C.  Mentzel,  Bremen),  eine  mit 
5%  Tabaksextrakt  (=0,35%  Nikotin)  imprägnierte,  schwach  par- 
fümierte, überfettete  Stückseife  von  dunkelbrauner  Farbe  zu  nennen, 
die  sich  als  sauberes  Antiscabiosum  vorzüglich  bewährt  hat.  Die  Tabaks- 
lauge spielt  bei  der  Bekämpfung  der  Schafräude  in  Argentinien  eine 
große  und  wirksame  Bolle  und  aus  Deutschland  werden  jährlich  un- 
geheure Mengen  derselben  dorthin  exportiert,  so  daß  der  Gedanke 
nahelag,  die  Wirkung  der  Lauge  auch  bei  menschlichen  parasitären 
Hautaffektionen  nutzbar  zu  machen.  Das  in  Form  von  Salben  und 
Seifen  zur  Verwendung  gelangende  Extrakt  wird  meist  in  der  Weise 
gewomien,  daß  man  die  trockenen,  zerkleinerten  Tabaksblätter,  -Stengel 
und  -abfalle  mit  der  etwa  dreifachen  Menge  50%igen  Alkohols  aus- 
zieht und  den  gewonnenen  Auszug  auf  dem  Wasserbade  oder  besser  im 
Vakuum  zur  Extraktkonsistenz  eindickt. 

Von  einigen  Seiten  ist  analog  der  internen  Hefetherapie  bei  einigen 
Hautleiden  (Akne,  Follikulitiden  und  kleinen  Furunkelbildungen)  auch 
die  äußerliche  Anwendung  der  Hefe  empfohlen  worden  und  dem- 
entsprechend sind  einige  meist  überfettete  Seifenpräparate  im  Handel, 
denen  abgetötete  und  entwässerte,  reine  Bierhefe  inkorporiert  ist.  Die- 
selbe soll  eine  intensiv  bakterizide  Wirkung  besitzen  und  die  erzielten 
Heilerfolge  sollen  zum  Teil  in  dieser  Wirkung  ihre  Erklärung  finden. 

Auch  juckstillende  Mittel  wie  Anaesthesin  (Äthylester  der  p- 
Amidobenzoesäure),  Bromocoll  (Dibromtanninleim),  Euguform 
(Acetylmethylendiguajacol)  und  Mesotan  (Methoxymethylester  der 
Salizylsäure)  hat  man  in  Form  meist  weicher  Salbenseifen  in  Anwendung 
zu  bringen  versucht;  in  dieser  Form  bewährt  sich  jedoch  lediglich  das 
Bromocoll,  das  von  den  genannten  Mitteln  allein  gegen  Seifenalkali 
beständig  und  auch  in  alkalischer  Lösung  äußerst  wirksam  ist. 

Auch  die  Heilwirkungen  des  Radiums  bzw.  der  Badiumemana- 
tion  glaubt  man  der  Medizin  in  Form  radioaktiver  Seifen  nutzbar 
machen  zu  können,  die  durch  Vermischen  des  Seifenkörpers  mit  radio- 
aktiven Stoffen  wie  Uran-  und  Thoriumsalzen  bzw.  -mineralien  gewon- 
nen werden.  Neben  den  Wirkungen,  die  die  Emanation  bei  Rheuma- 
tismus und  besonders  auch  bei  Gicht,  ferner  bei  Lupus  und  ähnlichen 
Hautkrankheiten  besitzt,  soll  ihr  auch  eine  geringe  bakterizide  Wirkung 
zukommen^),  doch  dürfte  es  bis  heute  durchaus  zweifelhaft  sein,  ob 
diesen  Seifenpräparaten,  die  das  wirksame  Prinzip  in  Anbetracht  seiner 
Kostbarkeit  jedenfalls  nur  in  verschwindend  kleiner  Menge,  und  daher 
in  äußerst  schwacher  Konzentration  enthalten  können,  irgendein  Wert 
innewohnt. 


1)  8.  Taenzer,  Über  Nikotinqeife.  Monainhefte  f.  praktische  Dermatologie 
1895,  Bd.  21.    Deutsche  Medizinalzeitung  1897,  Nr.  24. 

^  H.Jansen,  Untersuchungen  Qber  die  bakterientOtende  Wirkung  Ton 
Radi nmemana tion  (Oeys.  o.  d.  Kgl.  Danske  Vidensk.  Selskabs  Forh.  1910|  S.  895. 
Chem.  Zentralblatt  1910,  II,  8. 1076). 
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Unter  den  medikamentösen  Seifen  bilden  diejenigen,  welche  mit 
einem  Zusatz  von  Salzen  natürlicher  Heilquellen  hergestellt  sind, 
eine  Klasse  für  sich.  Es  sei  hier  nur  kurz  erinnert  an  die  Kran- 
kenheiler Jodsodaseife,  die  Aachener  Thermalseife  und  an 
die  Produkte,  welche  Kreuznaoher ,  Nenndorf  er  und  Wiesbadener 
Quellsalze  enthalten.  Allerdings  dürften  diese  Seifen  vor  solchen  mit 
künstlich  hergestellten  Salzgemischen  Vorteile  kaum  aufweisen,  zumal 
sie  meist  noch  einen  Zusatz  der  betreffenden  Chemikalien  selbst  er- 
fahren. Es  dürfte  ihnen  aber  immerhin  eine  gewisse  suggestive  Wir- 
kung des  mehr  oder  weniger  berühmten  Namens  der  betreffenden  Heil- 
quelle zukommen,  die  in  vielen  Fällen  durch  eine  augenfällige  Reklame 
wesentlich  unterstützt  wird. 

In  diesem  Zusammenhang  sollen  kurz  auch  die  unter  die  Rubrik 
•der  Greheimmittel  fallenden  „Medizinal''-  und  „Patentmedizinal''- 
seifen  erwähnt  werden,  unter  denen  meist  nicht  der  Fabrikant,  in  desto 
höherem  Maße  aber  der  Konsument  zu  leiden  hat  und  die,  wie  Unna 
sagt,  „mit  jener  ebenso  lächerlichen  als  bedauerlichen  Reklame  in  die 
Welt  gesetzt  werden,  um  gleich  beim  Erscheinen  als  ein  Novum  den 
Markt  zu  beherrschen,  weil  sie  alsbald  einem  anderen,  neuesten  Haut- 
mittel das  Feld  zu  räumen  haben''.  Es  ist  ja  zu  erhoffen,  daß  die  Ge- 
setzgebung beim  Wiedererwachen  unseres  Wirtschaftslebens  dem 
^oßen  Unfug  der  unwahren  Danksagungen  und  Anerkennungsschreiben, 
430wie  der  Angabe  und  Verbreitung  mcht  zutreffender  Analysen  steuern 
wird,  doch  wäre  es  zudem  dringend  wünschenswert,  daß  der  Arzt  so- 
wohl wie  der  Apotheker  und  der  ernstdenkende  Fabrikant  durch 
mündliche  oder  öffentliche  Aufklärung  ein  allzu  leichtgläubiges 
Publikum  vor  einer  Schädigung  bewahren  möchte,  die  die  medika- 
mentösen Seifen  in  ihrer  Gesamtheit  zu  diskreditieren  leicht  im- 
stande ist. 

• 

Die  Parfliimening  medikamentöser  Seifen  und  die  Bedeutung 

ätherischer  öle  für  ihre  Herstellung. 

„Eine  wirkliche  medizinische  Seife  soll  nach  der  Apotheke  und  nicht 
nach  dem  iViseurladen  riechen,  so  daß  der  Fabrikant  und  Patient 
•daran  erinnert  werden,  daß  sie  es  mit  einem  ernsteren  Gegenstande 
als  einem  Stück  Toiletteseife  zu  tun  haben/' 

Diese  von  Unna  ausgesprochene,  die  Parfümierung  medikamentöser 
Seifen  verurteilende  Ansicht  hat  vom  Standpunkt  des  Arztes  mancherlei 
für  sich.  Trotzdem  findet  man  aber,  und  zwar  namentlich  auf  selten 
der  Fabrikanten,  nicht  wenige,  die  gerade  im  Gegenteil  dazu  eine  Par- 
fümierung auf  das  wärmste  befürworten,  meist  mit  der  Begründung, - 
daß  die  für  die  Seifenfafarikation  verwandten  Riechstoffe  und  in- 
sonderheit die  ätherischen  öle,  abgesehen  von  ihrer  rein  ästhetischen 
Wirkung,  Eigenschaften  besitzen,  die  die  Parfümierung  auch  medika- 
mentöser Seifen  durchaus  rechtfertigen.  Es  erscheint  daher  wünschens- 
wert, einmal  festzustellen,  ob  erstens  ein  Zusatz  aromatischer  Stoffe 
zu  medikamentösen  Seifen  vom  chemischen  Standpunkt  aus  zu  befür- 

Schrauth,  Handbuch  der  Seifenfabrikation.    6.  Aufl.  42 
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Worten  ist  und  inwieweit  zweitens  die  Riechstoffe  selbst  in  Verbindung 
mit  Seifen  für  medikamentöse  bzw.  antiseptische  Anwendung  in  Be« 
tracht  kommen  können.  Von  vornherein  ist  es  dabei  selbstverständlich, 
daß  nur  die  im  Seifenkörper  dauernd  haltbaren  Riechstoffe,  d.  h.  äthe- 
rische öle,  und  unter  den  sogenannten  „künstUchen''  vornehmlich 
das  Terpineol  Verwendung  finden. 

Für  die  Parfümierung  medikamentöser  Seifen,  die  als  solche  all^- 
dings  stets  dem  Belieben  und  dem  Geschmack  des  einzelnen  überlassen 
bleiben  muß,  ist  zunächst  naturgemäß  der  chemische  Charakter  des 
vorhandenen  Medikamentes  und  des  zu  verwendenden  Riechstoffe» 
nicht  ohne  Bedeutung.  Stark  oxydierend  oder  reduzierend  wirkende 
Arzneimittel  werden  auch  die  zugesetzten  Parfüme  in  den  wenigsten 
Fällen  unbeeinflußt  lassen,  wohingegen  solche  Medikamente,  die  den 
zersetzenden  Einflüssen  des  Seifenkörpers  selbst  standzuhalten  ver- 
mögen, auch  die  etwa  beigegebenen  Riechstoffe  nicht,  oder  doch  nur 
selten  angreifen  werden.  Auf  alle  Fälle  ist  es  jedoch  ratsam,  vor  der 
Beigabe  eines  Parfüms  zu  einer  medikamentösen  Seife  im  Reagenzglase 
festzustellen,  ob  Medikament  und  Parfüm  als  solche  nebeneinander 
beständig  sind,  oder  ob  durch  chemische  Umsetzung  Veränderungen 
beider  eintreten  können. 

Für  die  Parfümierung  selbst  gelten  selbstverständlich  die  für 
die  Parfümierung  von  Feinseifen  übUchen  Vorschriften,  insonder- 
heit sollen  feste  Riechstoffe  in  Kristall-  oder  Pulverform  ebenso  wie 
Harze  und  Balsame  vor  ihrer  Verwendung  in  wenig  Alkohol  oder  besser 
in  ätherischen  Ölen  wie  Lavendelöl  und  Bergamottöl  gelöst  und  ver- 
arbeitet werden. 

Mehr  als  die  Frage  der  Parfümierung  selbst  interessieren  hier  nun 
aber  die  Eigenschaften  der  Riechstoffe  und  ihre  eigene  Verwertbarkeit 
für  die  Herstellung  medikamentöser  bzw.  antiseptischer  Seifen.  Denn 
es  unterliegt  heute  keinem  Zweifel,  daß  vielen  Riechstoffen  und  in- 
sonderheit einer  Anzahl  ätherischer  Ole  bis  zu  einem  gewissen  Grade 
antiseptische  und  keimtötende  Wirkungen  zukommen.  Schon  das 
frühe  Altertum  wußte  sich  die  fäulniswidrigen  Eigenschaften  dieser 
empirisch  gefundenen  Desinfektionsmittel  nutzbar  zu  machen,  und 
die  exakten  Untersuchungen  Robert  Kochs ^)  u.  a.  haben  in 
der  Tat  bewiesen,  daß  eine  ganze  Anzahl  dieser  Substanzen  schon 
in  hohen  Verdünnungen  jegliches  Bakterienwachstum  zu  verhindern 
vermag. 

Als  ätherische  Ole  bezeichnet  man,  wie  schon  eingangs  gesagt  wurde» 
Mischungen  starkriechender  Verbindungen  meist  pflanzlichen  Ursprungs» 
die  hauptsächlich  aus  den  Terpenen,  Kohlenwasserstoffen  der  Formel 
CioH^e»  und  ihnen  nahestehenden  Sauerstoff  Verbindungen  bestehen.. 
Ihrem  chemischen  Charakter  nach  sind  sie  einerseits  selbst  äußerst 
beständige  Substanzen,  andererseits  werden  sie  von  den  Eiweißkörpern 
u.  dgl.  nicht  gebunden,  so  daß  ihre  antiseptische  Wirkung  fast  in  jedem 


^  Antibakterielle  Wirkung  einfacher  ätfaeriBcher  Ole,  Berl.  Elin.  Wochen«» 
scbrift  1844»  Nr.  31. 
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Medium  erhalten  bleibt.  Für  ihre  praktische  Verwendbarkeit  ist 
der  Umstand  wichtig,  daß  sie  ebenso  wie  die  meisten  künstlichen 
Riechstoffe  in  flüssigen  Seifen  jeglicher  Art  und  Zusammensetzung 
und  besonders  leicht  in  den  vorn  genannten  Bizinusölseifen  lös- 
lich sind. 

Verglichen  mit  der  Desinfektionskraft  der  vorbesprochenen,  stark 
wirksamen  Mittel  ist  die  keimtötende  Wirkung  der  meisten  ätherischen 
öle  allerdings  nur  eine  geringe.  Nach  Laube nheim^r  werden 
Staphylokokken  abgetötet  durch 

1  <^/oo  Sublimat  in  30  Min.  I  %  Terpentinöl    in  5  Stunden 

1  %    Thymol  „     2    „  1  %  Eukalyptusöl  „   6 

1  %    Kroaol  (Lysol  2%)„     6    ,,  1  %  Sandelholzöl  (   noob  moht  in 

1  %    Phenol  „  90    „  1  %  Kampfer       (       7  Stunden. 

Andererseits  ist  aber  auch  eine  Reihe  ätherischer  öle  bekannt, 
welche  ganz  ausgezeichnete  Wirkung  besitzen  und  einen  Vergleich  mit 
den  obengenannten  Desinfizientien  nicht  zu  ihren  Ungu^sten  gestatten. 
So  gibt  Laubenheimer  an,  daß  Staphylokokken  durch  1%  Senföl 
(SC  :  N  •  C3H5,  aus  dem  Samen  des  schwarzen  Senfes  durch  Wasser-, 
dampfdestülation  dargestellt)  in  6  Min,  und  durch  Zimtöl  (haupt- 
sächlich aus  Zimtaldehyd  bestehend)  in  20  Min.  abgetötet  werden. 
Als  besonders  stark  wirksam  (entwicklungshemmend)  erwiesen  sich 
nach  den  mit  Milchbakterien  (Schwefelbakterien)  durchgeführten  Ver- 
suchen Brünings^)  und  K.  Koberts^),  und  zwar  soweit  die  gleichen 
öle  untersucht  wurden,  in  erfreulicher  Übereinstimmung  mit  den 
obengenannten  Ergebnissen  Laubenheimera,  das 

Senföl          (1  :  2300)  Bittermandelöl  (1  :  190) 

Zimtöl         (1  :    410)  Spioköl  (1  :  186) 

Caesiaöl       (1  :    320)  Kirschlorbeeröl  (1  :  185) 

Isoeugenol  (1  :    200)  Nelkenöl  (1 :  120) 

während  Terpentinöl,  Eukalyptusöl  und  Sandelholzöl  ebenfalls  als 
nur  „schwach"  (1  :  10  bis  1  :  25)  oder  „sehr  schwach"  (unter  1  :  10) 
wirksam  befunden  wurden. 

Aber  nicht  immer  ist,  wie  man  auf  Grund  der  für  das  Senf-  und 
Zimtöl  gefundenen  Daten  annehmen  könnte,  die  antiseptische  Wirkung 
der  ätherischen  öle  mit  derjenigen  ihrer  Hauptbestandteile  identisch« 
So  wirkt  beispielsweise  das  Nelkenöl  in  einer  Verdünnung  von  1 :  120, 
das  in  ihm  zu  80%  enthaltene  Eugenol  aber  erst  bei  1  ;80  antiseptisch« 
Ein  für  die  Wirkung  aber  meist  wohl  nicht  in  Betracht  kommender 
Bestandteil  scheinen  die  Terpene  selbst  zu  sein,  indem  die  heute  in  der 
Parf ümerie  viel  verwandten  terpenfreien  Ole  als  Antiseptika  den  terpen- 
haltigen  mindestens  gleichwertig  sind.    Die   Terpene   selbst  wirken 


^)  H.  Brflninff:  Ätherische  öle  und  Bakterienwirkimg  in  roher  Kuhmilch, 
Zentralbl.  f.  inn.  Medizin,  27.  Jahrjj.  1906,  Nr.  14. 

^)  E.  Eobert:  Systematische  Versuche  über  die  antiseptische  Wirkung 
von  ätherischen  Ölen  und  Bestandteilen  derselben.  Berichte  von  Schimmel^ Co., 
OM.  1906,  S.  165. 

Dets.  Über  die  antiseptische  Wirkunpr  terpehfreier  und  terpenhaltiger 
ätherischer  Ole.    Pharm.  Post  40,  1907,  8.  627. 
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meist  auffallend  schwach.  Eine  Ausnahme  bildet  lediglich  das  limonen 
(und  damit  die  das  Limonen  enthaltenen  Terpene  des  Lavendel-  und 
Dillöls),  das  noch  bei  1 :60  wirksam  ist,  doch  wurden  terpenfreie  äthe- 
rische Ole,  die  schwächer  wirken  als  die  entsprechenden  terpenhaltigen, 
nicht  gefunden. 

Auch  Ton  anderer  Seite  sind  ähnlich  systematische  Versuche  unter- 
nommen worden.  So  stellte  z.  B.  Beidenbach^)  fest,  daß  die  Hefe- 
gärung unterbleibt  durch 

Ajowanöl  (Thymen)  bei  einer  Verdünnung  von  0,025  %  (1 :  4000) 

Thymol  „  „  „  „  0,033  %  (1 :  3000) 

Roeenöl  „  „  „  „  0,06    %  (1:  1600) 

Geraniumöl  „  „  „  „  0,06    %  (1:1600) 

Thymianöl  „  „  „  „  0,09    %  (1:1100) 

Zimtol  „  „  „  „  0,1      %  (1  :  1000) 

Zitronenöl  „  ,,  „  ,,  0,2      %  (1  :  600  ) 

und  Oalvello  empfahl  auf  Grund  seiner  Untersuchungen  über  die 
bakterientötende  Kraft  ätherischer  Ole^)  eine  Emulsion  von  9% 
Thymian-  und  18  %  Geramumöl  als  ausgezeichnetes  Händedesinfektions- 
mittel, das  die  unangenehmen  Nebenwirkungen  der  sonst  gebräuch- 
lichen Antiseptika  vermissen  lassen  sollte. 

Auch  Bokorny  hat  in  einer  ausführlichen  Ezperimentalunter- 
suchung  die  obigen  Daten  bestätigt^).  Als  für  Desinfektionszwecke 
fast  gänzlich  wertlos  haben  sich  dort  erwiesen  das  Lorbeeröl,  Zitronellöl, 
Bosmarinöl,  Wacholderbeeröl,  Salbeiöl,  Wintergrünöl,  Bittermandelöl, 
Zitronenöl  und  Bergamottöl,  welche  insgesamt  auch  in  hohen 
Konzentrationen  Schimmelbildung  bzw.  Fäulnis  nicht  verhüten 
können. 

Die  erwähnte  Literatur  ist  hier  absichtlich  so  ausführlich  unter 
Angabe  exakter  Daten  besprochen  worden,  weil  vielfach  ganz  willkür- 
lich mit  ätherischen  ölen  versetzte  Seifen  für  antiseptische  Zwecke 
angepriesen  werden.  Wie  zu  ersehen  ist,  besitzen  nur  einige  wenige 
eine  wirklich  bedeutende  Desinfektionskraft,  so  daß  bei  der  Herstellung 
antiseptischer  Seifen  dieser  Art  für  die  Auswahl  der  Ole  eine  ganz  be- 
sondere Vorsicht  geboten  erscheint. 

Unter  den  künstlichen  Riechstoffen  kommen  für  die  Parfü- 
mierung von  Feinseifen  und  somit  auch  für  die  Herstellung  antiseptisch 
wirkender  Seifen  bekanntlich  nur  wenige  in  Betracht,  da  die  meisten 
von  ihnen  den  zersetzenden  Kräften  des  Seifenkörpers  auf  die  Dauer 
genügenden  Widerstand  nicht  entgegensetzen  können  und  dement- 
sprechend ihren  Geruch  in  diesem  verlieren.  Diesen  Einflüssen  gegen- 
über aber  durchaus  unempfindlich  ist,  wie  gesagt,  besonders  das  Ter- 
pineol,  ein  aus  dem  Terpentinöl  dargestellter  tertiärer  Alkohol  der 
Formel 


1)  Reidenbach:  Die  Fanlbrut  oder  Bienenpest  (1905?) 

*)  Calyello,  Pbarmazeat  Ztg.  47  (1902).  8.769. 

S)  Th.  Bokorny:  Physiologische  Notizen  über  die  fttfaerischen  öle; 
pilzefeindliche  Wirkang  derselben.  Pharmazent  Zentralhalle  42,  S.  169 ff. 
[1901].  ^ 
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der  bekanntlich  fast  ausschließlich  als  Basis  für  Fliederduft  benutzt  wird. 

Wie  Konradi ^),  Marx*)  sowie  Scholz  und  Gelarie*)  nach- 
gewiesen haben,  kommt  nun  gerade  dem  Terpineol  im  Gegensatz  zu 
den  sonst  in  der  Parfümerie  verwandten  künstlichen  Riechstoffen 
(Vanillin,  Heliotropin,  Cumarin  u.  a.)  eine  nicht  unbedeutende  Des- 
infektionskraft  zu,  und  zwar  erweist  es  sich  als  besonders  wirkungsvoll 
in  Verbindung  mit  einer  flüssigen  Kaliseife,  da  auch  hier  durch  kom- 
binierte Wirkung  eine  gegenseitige  Steigerung  der  beiderseitigen  Des- 
infektionswerte veranlaßt  wird. 

Diese  Beobachtungen  haben  nun  die  Industrie  veranlaßt,  Seifen- 
präparate in  den  Handel  zu  bringen,  die  das  Terpineol  in  reichem  Maße 
gelöst  enthalten.  Dieselben  sind,  gleichgültig,  ob  sie  sogenannte  „Lös- 
Hchkeitsvermittler"  wie  Alkohol,  Glyzerin  u.  a.  enthalten  oder  nicht, 
sämtlich  wasserlöslich  und  vereinigen  mit  einer  reinigenden  Wirkung 
Wohlgeruch  und  antiseptische  Eigenschaften,  stellen  also  gleichzeitig 
Kosmetika  und  angenehme  Desinfizientien  und  Desodorantien  dar. 

So  stellt  z.  B.  die  Chemische  Fabrik  „Flörsheim  (Dr.  H.  Nördlinger) 
das  sogenannte  Flieder- Äthrol  her,  das  einerseits,  wie  die  Äthrole 
und  Deziäthrole  dieser  Firma  überhaupt,  die  aus  dem  Derizinöl  ge- 
wonnene Derizinseif  e,  andererseits  das  darin  lösliche  Terpineol  enthält. 
Nach  dem  Urteil  der  Medizinischen  Abteilung  des  hygienischen  Labo- 
ratoriums des  Königl.  Württemb.  Medizinalkollegiums  stellt  das  Flieder- 
Äthrol  ein  wirklich  gutes  und  angenehmes  Desinfektionsmitter*  dar, 
indem  1  %ige  Lösungen  Bact.  coli  bereits  in  einer  Minute  abtöten. 

Unter  dein  Namen  Sifinon  bringt  die  Firma  Franz  Fritzsche  & 
Co.  in  Hamburg  ein  30  %  Terpineol  enthaltendes  Seifenpräparat  in 
den  Handel,  eine  sirupartige  Flüssigkeit,  die  nach  dem  Verfahren  des 
DRP.  207576  mit  Hilfe  gewöhnlicher  Seife  hergestellt  wird,  mit  der 
man  selbst  bei  einem  Gehalt  bis  zu  60  %  Terpineol  in  Wasser  klarlös- 
liche Produkte  erhält. 

Selbstverständlich  lassen  sich  diese  Seifenpräparate  auch  mit 
allen  anderen  Desinfizientien  vereint  anwenden,  die  sonst  in  Seifen- 


1)  Über  die  bakterizide  Wirkung  der  Seifen.  Arch.  f.  Hyg.,  Bd.  44  (1902). 
S.  101  u.  Zentralbl.  f.  Bakterfol.  Bd.  36,  Nr.  1,  8. 151  (1904). 

>)  Über  die  bakterizide  Wirkung  einiger  Riechstoffe.  Zentralbl.  f.  Bakter.- 
n.  Paraflitenk.    Bd.  33,  Nr.  1,  S.  74  .1903). 

S)  Über  den  Desinfektionswert  der  Seifen  mit  besonderer  Bertlcksichtic^ng 
des  Alkaligehaltes  nnd  der  Zusätze  von  Riechstoffen.  Arch.  f.  Dermatologie 
n.  Syphilis.    Bd.  101,  Heft  I  (IdlO). 
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löBungen  haltbar  sind.  Als  For  mäthr ole  bringt  z.  B.  die  obengenannte 
Chemische  Fabrik  Flörsheim  25  %  Formaldehyd  enthaltende  Äthrole 
in  den  Handel,  in  gleicher  Weise  könnten  diese  Produkte  aber  aach 
mit  Kresolpräparaten  (Lysol  usw.), komplexen  Quecksilberverbindungen 
(Afridol)  u.  a.  gemischt  zur  Anwendung  kommen. 

Vielfach  sind  es  aber  gar  nicht  die  antiseptischen  Eigenschaften 
allein,  welche  die  ätherischen  Ole  und  künstlichen  Riechstoffe  auch 
in  Verbindung  mit  Seifen  als  wertvoll  erscheinen  lassen.  Denn  sie 
können  wie  fast  alle  flüchtigen,  lipoidlöslichen  Stoffe  außerdem  als 
„Hautreizmitter'  verwendet  werden,  d.  h.  als  Mittel,  welche  die  Haut- 
zirkulation bestimmter  Körperteile  beleben  und  anreizen.  Auch 
profuse  und  kritische  Schweiße  (Nachtschweiße  der  Phthisiker)  werden 
durch  die  Anwendung  solcher  Seifen  und  vornehmlich  durch  Gebrauch 
von  Kampferseifen  sehr  günstig  beeinflußt.  Als  Juckstillmittel  wird 
die  Mentholseife  besonders  empfohlen,  da  sie  eine  angenehme  lokale 
Abkühlung  bewirkt,  und  somit  den  Juckreiz  beseitigt. 

Auch  das  namentlich  als  Geruchsverbesserer  viel  verwandte  Terpen- 
tinöl, das  Eukalyptusöl,  das  Rosmarinöl  u.  a.  besitzen  hautreizende 
Eigenschaften.  Flüssige  oder  weiche  Seifen,  die  etwa  5  %  dieser  Ole  ent- 
halten, werden  daher  angewandt  zu  reizenden  Einreibungen  gegen 
chronischen  Rheumatismus,  Neuralgien  usw.,  zur  Behandlung  atonischer 
Geschwüre,  aber  auch  wie  alle  hier  genannten  Seifenpräparate  zu  aro- 
matischen Bädern  und  zu  kühlenden  und  erfrischenden  Waschungen, 
etwa  bei  fieberhaften  Prozessen,  Insolation  usw.  Eine  Rosmarinölseife 
ist  seinerzeit  auch  als  Parasiticidum  von  Auspiz  bei  leichteren  Skabies- 
fällen  empfohlen  worden,  doch  hat  sie  heute  wohl  allgemein  den  vor- 
erwähnten, stärker  wirksamen  Antiscabiosis  Platz  machen  müssen. 

Im  vorhergehenden  ist  versucht  worden,  die  heute  fabrizierten 
medikamentösen  Seifenpräparate  vom  wissenschaftlichen  Standpunkt 
aus  kritisch  zu  beleuchten,  und  zwar  in  der  Absicht,  den  gewissenhaften 
Fabrikanten  davon  abzuhalten,  für  die  Praxis  unverwertbare  Seifen 
herzustellen.  Denn  die  Tatsache,  daß  auch  heute  noch  medikamentöse 
Seifen  fabriziert  und  gehandelt  werden,  die  ohne  jede  Überlegung  kom- 
poniert sind,  bringt  es  mit  sich,  daß  die  Ärztewelt  jeder  neuen  medi- 
kamentösen Seife  mit  einer  gewissen  Skepsis  gegenübertritt,  die  nur 
außerordentlich  schwer  zu  überwinden  ist.  Sieht  der  Arzt  doch  fast 
täglich  Schädigungen  der  Haut  und  Verschlinmierungen  bestehender 
Affektionen,  die  unter  der  —  meist  allerdings  selbständigen  —  An- 
wendung schlechter  Seifenpräparate  seitens  des  Patienten  hervor- 
gerufen sind  und  die  ihn,  den  Arzt,  in  seinem  Mißtrauen  nur  verstärken 
müssen.  Da  die  Seife  selbst  aber  ein  äußerst  reaktionsfähiger  Körper 
ist,  ist  es  unmöglich,  ohne  eine  genaue  Kenntnis  seiner  chemischen 
und  physiologischen  Eigenschaften  und  ohne  Berücksichtigung  der 
zwischen  Medikament  und  Seifenkörper  möglichen  Wechselbeziehungen 
überhaupt  eine  therapeutisch  wertvolle  medikamentöse  Seife  herzu- 
stellen. Der  Fabrikant  muß  es  daher  lernen  einzusehen,  daß  er  sich 
ein  großes  Verdienst  erwerben  würde,  wenn  er,  zunächst  vielleicht  zum 
Nachteil  seines  eigenen  Geldbeutels,  auf  den  großen  Umsatz  wertloser» 
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ja  selbst  sohädlicher  Präparate  yerziohten  wollte,  zugunsten  wirklich 
guter  Produkte,  die  allein  imstande  sind,  das  stark  gesunkene  Ansehen 
medikamentöser  Seifen  von  neuem  zu  heben. 

Im  folgenden  sollen  daher  auch  nur  einige  wenige  Vorschriften  ge- 
geben werden,  die  für  die  Herstellung  wirklich  empfehlenswerter  Seifen 
in  Betracht  konmien. 

Teerseifen  erhalten  meist^5%,  seltener  auch  10%  Teergehalt. 
Verfügt  man  über  eine  Piliereinrichtung,  so  stelle  man,  wie  mehrfach 
betont,  alle  medikamentösen  Seifen  nur  aus  einwandfreier  Grundseife 
auf  der  Piliermaschine  her.  Zur  Herstellung  einer  pilierten  Teerseife 
(schwarz)  nimmt  man  90 — ^95  kg  Grundseife  und  5 — 10  kg  Koniferen-, 
Birken-  oder  Buchenholzteer.  Eine  pilierte  Teerseife  von  weißer  Farbe 
erhält  man  aus  95  Teilen  Grundseife  und  5  Teilen  Anthrasol. 

Im  Gegensatz  zu  vielen  anderen  medikamentösen  Seifen  lassen  sich 
Teerseifen  aber  auch  auf  kaltem  oder  besser  noch  auf  halbwarmem  Wege 
herstellen,  doch  ist  es  erforderlich,  daß  mit  größter  Vorischt  gearbeitet 
wird,  da  ein  ganz  einwandfreies  Fabrikat  nicht  immer  erzielt  werden 
kann.  Der  Teer  wird,  wenn  man  auf  halbwarmem  Wege  arbeitet,  in 
das  auf  etwa  70°  C  erwärmte  Kokosöl  eingerührt,  bevor  man  die  zur 
Verseifung  notwendige  Lauge  hinzugibt. 

Ein  Ansatz  zur  Herstellung  einer  kaltgerührten  Teerseife  besteht  aus 

31,6  kg  Kokosöl, 
16,5  „    Natronlauge  von  37"*  B^ 
2,6  „    ELonifeien-,  Birken-  oder  Bachenholzteer. 

Hat  man  Abschnitte  mit  zu  verwenden,  die  man  auf  der  Pilier- 
maschine nicht  mit  verarbeiten  kann,  so  stellt  man  die  Teerseife 
stets  auf  halbwarmem  Wege  her.  In  diesem  Falle  gibt  man  die  Ab- 
schnitte möglichst  feinzerkleinert  in  das  geschmolzene  und  filtrierte 
Kokosöl  und  läßt  sie  darin  langsam,  bei  mäßigem  Feuer  zergehen. 
Dann  rührt  man  den  Teer  unter  und  bei  70°  C  die  Lauge.  Der  Verband 
tritt  sehr  schnell  ein,  so  daß  die  Seife  leicht  übersteigt,  wenn  man  kein 
genügend  großes  Bührgef äß  verwendet  hat. 

Thy molseifen  enthalten  meist  5  %  Thymol,  das  vor  der  Ver- 
wendung im  Mörser  zu  einem  möglichst  feinen  Pulver  zerrieben 
oder  zweckmäßigerweise  mit  der  gleichen  Menge  Rizinuskaliseife  oder 
Türkischrotöl  zusammengeschmolzen  in  flüssiger  Form  der  Grundseif e 
auf  der  PiUermaschine  beigemischt  wird. 

In  gleicher  Weise  lassen  sich  auch  andere  hochwertige  Desinfektions- 
körper aus  der  Karbolsäuregruppe,  beispielsweise  das  Chlor-m-Kresol 
verwenden. 

Schwefciseifen  enthalten  meist  10  %  präzipitierten  Schwefel. 
Ein  Ansatz  für  Schwefelseife  auf  kaltem  Wege  ist: 

16,6  kg  KokoBöl, 
2,0  ,,    Schwefelblume, 
8,0  „    Natronlauge  von  38''  B^, 
1,0  „    Wasser. 

Dem  filtrierten  Kokosöl  wird  die  Schwefelblume  unter  lebhaftem 
Rühren  eingestreut  und  darauf  die  Lauge  untevgerührt.     Wenn  die 
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Masse  nach  etwa  2 — 3  Stunden  bindet  und  dick  aufliegt,  gibt  man 
schließlich  das  Wassär  hinzu.  In  der  gut  zugedeckten  Form  läßt  man 
alsdann  Selbsterhitzung  eintreten. 

Filierte  Schwefelseife  erhält  man  aus  90  Teilen  Grundseife  und 
10  Teilen  Schwefelblume  in  der  mehrfach  geschilderten  Weise. 

Teerschwefelseifen  enthalten  meist  6%  Teer  und  5%  präzipi- 
tierten Schwefel  und  können  nach  folgendem  Ansatz  auf  halbwarmem 
Wege  hergestellt  werden: 

14,3  kg  Kokosöl, 
1,2  „    Sohwefelblnme, 
1,2  „    Teer  (siehe  Teerseifen), 
7,5  „   Katronlauge  von  38^  «B^ 

In  das  erwärmte  und  filtrierte  Kokosöl  gibt  man  die  eventuell  vor- 
handenen und  feinzerkleinerten  Abschnitte  und,  wenn  diese  bei  schwa- 
chem Feuer  langsam  zergangen  sind,  den  erforderlichen  Teer.  Dann 
erhitzt  man  bis  auf  etwa  80°  C,  nimmt  vom  Feuer  fort,  streut  die  Schwe- 
felblume in  die  Masse  ein  und  gibt  schließlich  die  Lauge  hinzu.  Der 
Verband  tritt  schnell  ein,  so  daß  die  Seife  leicht  übersteigt.  Filierte 
Schwefelteerseife  erhält  man  aus  90  Teilen  Grundseife,  5  Teilen  Teer 
und  5  Teilen  Schwefelblume. 

Ichthyolseifen  werden  sowohl  mit  5,  wie  mit  10  Teilen  Ichthyol 
hergestellt,  das  meist  mit  wenig  Vaselinöl  angerieben  und  so  der 
Grundseife  auf  der  Piliermaschine  einverleibt  wird. 


1 


Sand-  und  Bimssteinseifen. 

Sand-  und  Bimssteinseifen  bilden  namentlich  für  Fabrikarbeiter, 
Sohlosser  u.  dgl.  ein  gutes  Beinigungsmittel  und  werden  daher  von 
vielen  Fabriken  in  größerem  Umfange  hergestellt.  Ihre  Fabrikation 
ist  äußerst  einfach  und  erfolgt  meist  durch  Verseifung  auf  kaltem  Wege 
und  nur  ausnahmsweise  auch  aus  Grundseife.  In  letzterem  Falle  mischt 
man  der  Seifenmasse  an  Stelle  von  Sand  oder  Bimssteinpulver  viel- 
fach auch  Marmorstaub  oder  Neuburger  Kieselkreide  bei,  welche 
sich  vornehmlich  in  ihrer  scharfen  Qualität  ganz  vorzüglich  für  die 
hier  in  Betracht  kommenden  Zwecke  verwenden  läßt.  Die  Verarbeitung 
bleibt  jedoch  stets  dieselbe,  gleichgültig  ob  Bimsstein,  Sand,  Kiesel- 
kreide oder  Marmorstaub  in  Anwendung  kommen.  Ein  Ansatz  für 
eine  Bimssteinseife  auf  kaltem  Wege  ist  der  folgende: 

10  kg  Kokosöl  und  Kemöl,  37— SS'^C  warm,  werden  mit 

6  ,,   feinst  gepulvertem  Binisstein  derart  vermischt,  daß  das  Qanze 

nachträglich  etwa  30°  C  warm  ist.     Hierzu  kommen 

7  „    Ätznatronlauge  von  36°  B6  und 
2  ,,    Wasserglas  von  38°  B6, 

und  zwar  in  der  Weise,  daß  man  zunächst  nur  etwa  6  kg  Lauge  zusetzt 

und  den  Best  derselben  mit  dem  Wasserglas  gemischt  schließlich  dazu- 

krückt.    Die  Seife  ist  stets  so  dick,  daß  sofort  geformt  werden  kann. 

Sie  wird  fest  gedeckt  und  der  Deckel  beschwert. 

Eine  bessere  Qualität  gibt  der  folgende  Ansatz: 

10    kg  Geylon-KokoBöl, 

6,6  „    feinst  gepulverte*  Bimsstein,  Sand  oder  Kieselkreide, 
6,5  „    Ätznatronlauge  von  36°  Bö, 
1      „    Wasserglas  von  38°  K, 

Parfüm:  30  g  Lavendelöl, 
20  „  Bosmarinöl, 
6  „  Pfefferminzöl, 
6  „  I^ümmelöL 

Die  Seife  wird  gleichfalls  in  der  oben  beschriebenen  Weise  hergestellt; 
nur  wird  man  gut  tun,  das  Parfüm  gleich  zu  dem  Fett  zu  mischen  und 
letzteres  auch  mit  wenig  blauem  Ultramarin  zu  färben,  wonach  die  Seife 
den  beliebten  blaugrauen  Grund  erhält. 

Sobald  die  Bimssteinseifen  erkaltet  sind,  werden  sie  in  länglich 
viereckige  Stücke  geschnitten,  die  nicht  viel  nachtrocknen  and  nach 
einigen  Tagen  fest  zusammengepackt  werden.  Gebräuchlich  ist  es,  die 
Seifenstücke  in  Papier  einzuschlagen,  doch  packe  man  nie  mehr  Stücke 
ein,  als  nötig  ist.  —  Erkaltete  Blöcke  schneiden  sich  rauh  und  vex* 
mehren  die  ohnehin  vielen  Abschnitte  bei  dieser  Seife. 

Die  Verwendung  dies^  Abschnitte  bietet  gewisse  Schwierigkeiten, 
da  sie  lediglich  auf  eine  Leimseife  aufgearbeitet  werden  können.  Hat 
man  z.  B.  24  kg  Abschnitte  gesammelt,  so  entspricht  dieß  einem  Gehalt 
von  etwa  10  kg  Kokosöl.  Um  daraus  aber  eine  Leimseife  zu  machen, 
die  so  dickflüssig  ist,  daß  sie  auch  auf  50 — 60°  C  erkaltet  das  Bims- 
steinpulver trägt,  müssen  noch  10  kg  Talg  mitverseift  werden.  Ein 
solcher  Ansatz  lautet  dann: 
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24  kg  Abflchnitte, 
10  „    Talg. 

16  „   grobes  Binusteinpfiilver,  Sand-  oder  Kieselkleide» 
8  „    iLtraatronlaage  Yon  36"*  B4, 
10  ,,    Pottascbeidsang  von  30""  B^, 
20  „   Salzwasser  yon  20''  B^.    . 

Man  gibt  die  24  kg  Abschnitte  in  den  Kessel^  dazu  das  Salzwasser 
and  die  Pottaschelösung.  Sind  die  Abschnitte  geschmolzen^  so  wird 
der  Talg  zugesetzt;  ist  dieser  durchgekrückt,  so  folgt  die  Ätznatron- 
lauge und  schließlich  der  Bimsstein.  Die  fertige  Seife  wird  sehr  heiß 
in  eine  eiserne  Form  geschöpft  und  fest  gedeckt;  nach  einer  Stunde  ist 
dann  der  Schaum  vergangen.  Nunmehr  wird  aufgedeckt  und  solange 
durchgekrückt,  bis  der  Bimsstein  nicht  mehr  zu  Boden  geht. 

Seifensand,  auch  Scheuerputzpulver  genannt,  ist  meist  eine  innige 
Mischung  von  etwa  80  Teilen  fein  geschlemmtem  Quarzsand,  etwa 
4  Teilen  Kieselkreide  und  etwa  16  Teilen  gemahlener  Kristallsoda. 
An  Stelle  von  Kristallsoda  verwendet  man  aber  zweckmäßig  ein  gut 
schäumendes,  sodahaitiges  Seifenpulver,  das  der  Soda  in  dem  vor- 
liegenden  Falle  weit  überlegen  ist. 


Fleckseifen. 

Gallseifen.  Die  frische  Ochsengalle  wird  vielfach  im  Haushalt 
zum  Entfernen  von  Flecken  aus  empfindlich  gefärbten  Stoffen  benutzt, 
indem  man  dieselben  in  Wasser  einweicht,  das  mit  der  Galle  vermischt  ist, 
nach  einigen  Stunden  ruhigen  Stehens  durchwäficht  und  schließlich  in 
reinem,  kalten  Wasser  nachspült.  Die  hierbei  erzielte  Wirkung  ist  auf 
die  Fähigkeit  der  Galle  zurückzuführen,  sich  mit  flüssigen  Fetten  zu 
mischen,  sie  zu  emulgieren,  und  zwar  verdankt  sie  diese  Fähigkeit  der 
Anwesenheit  gallensaurer  Alkalien,  die  in  ihren  Eigenschaften  den  Seifen 
sehr  nahe  stehen.  Handelt  es  sich  um  die  Entfernung  von  Fettflecken, 
so  scheint  ihre  Anwendung  nach  Ubbelohde  und  Goldschmidt ^) 
auch  durchaus  rationell.  Sie  war  zu  einer  Zeit,  als  Seife  nicht  überall 
zu  haben  war,  vielleicht  das  einzige  verwendbare  Mittel,  das  zudem 
vor  der  Seife  noch  den  unbestrittenen  Vorzug  hatte,  kein  freies  Alkali 
zu  enthalten  und  weder  die  Stoffe  selbst,  noch  die  Farbe  der  Stoffe  anzu- 
geifen.  Da  jedoch  100  Teile  Galle  nicht  ganz  10  Teile  fester  Substanzen 
enthalten,  in  denen  wiederum  nur  0,2  Teile  gallensaurer  Alkalien  ent- 
halten sind,  so  folgt  hieraus,  daß  Seife  eine  um  vieles  stärkere  Wirkung 
hat  als  Galle,  deren  einzigen  Vorzug,  nämlich  neutral  zu  sein,  die  Seife 
auch  besitzen  kann,  wenn  sie  bei  Berücksichtigung  dieser  Forderung 
.  sachgemäß  hergestellt  ist.  Die  Galle  hat  aber  die  unangenehme  Eigen- 
schaft, daß  sie  wenig  haltbar  ist  und  sehr  bald  in  Fäulnis  übergeht. 
Es  lag  deshalb  nahe,  sie  in  Verbindung  mit  Seife  zu  verwenden,  die 
ihre  Fäulnis  verhindert  und  die  reinigenden  und  schmutzlösenden  Eigen- 
schaften beider  Substanzen  zur  Entfernung  von  Flecken  und  zur  Auf- 

^)  Handbuch  der  Chemie  nnd  Technologie  der  Öle  und  Fette,  Bd.  3,  S.  982. 
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friflohung  der  Farben  bei  seidenen  und  wollenen  Stoffen  auf  diese  Weise 
gleichzeitig  nutzbar  zu  machen.  Für  die  Fabrikation  verwendet  man 
zweckmäßigerweise  eine  völlig  neutrale  oder  schwach  mit  Bizinussäure 
angesäuerte  Kernseife,  die  fertig  gesotten,  in  kleinen  Partien  mit  der 
zuvor  etwas  angestürmten  Galle  vermischt  wird.  Will  man  den  Geruch 
der  Galle  durch  Parfüm  verdecken^  so  eignen  sich  dazu  am  besten 
Rosmarinöl  und  Spiköl. 

Sicherer  noch  arbeitet  man,  wenn  man  die  Galle  in  einen  kleinen, 
im  Wasserbade  hängenden  Rührkessel  bringt,  sie  anwärmt,  dann  den 
Seifenkern  dazu  gibt  und  schließlich  alles  zusammen  gut  verkrückt  und 
hierauf  in  die  Form  gießt.  Auf  100  kg  Kern  genügen  8  kg  Gralle.  Fin 
Ansatz  ist  z.  B. : 

50  kg  Kernseife, 
4  „    Ochsengalle, 
Parfüm:  100  g    Rosmarinöl, 

50  „   SpiköL 

Zu  beachten  ist  bei  dieser  Seife,  daß  sie  mehr  getrocknet  werden 
muß,  als  eine  Kokosseife  auf  kaltem  Wege,  da  sie  sich  feuchter  und 
weicher  anfühlt  als  letztere. 

Aus  gepulverter  Kornseife  erhält  man  nach  folgender  Vorschrift 
eine  gute  Gallseife:  1  kg  frische  Ochsengalle  wird  unter  stetem  Rühren 
bis  auf  200  g  eingedampft,  und  der  Rückstand  alsdann  mit  50  g 
gepulvertem  Borax,  200  g  gepulvertem  Zucker,  400  g  gepulverter  Kern- 
seife und  40  g  venetianischem  Terpentin  vermischt. 

Eine  flüssige  Gallseife  erhält  man,  indem  man  von  der  nach 
voriger  Vorschrift  hergestellten  festen  Gallseife  100  g  mit  400  g  frischer 
Galle,  200  g  Glyzerin,  10  g  Ammoniak  und  40  Tropfen  Terpentinöl 
vermischt. 

Die  wenigsten  der  im  Handel  vorkommenden  Gallseifen  haben  gute 
Kernseife  zur  Grundlage;  meistens  bilden  sie  auf  kaltem  oder  halb- 
warmem  Wege  hergestellte  Kokosseifen,  die  jedoch  meist  nicht  neutral 
und  daher  nicht  so  empfehlenswert  sind  wie  die  vorbesprochenen  Fa- 
brikate. 

Ein  Ansatz  für  eine  solche  Seife  ist: 

20  kg  Kokosöl,  Oochin, 
10  „    Natronlauge  von  ZB**  B4, 
4  „    Eingedampfte  Ochsengalle. 

Zur  Herstellung  von  4  kg  eingedampfter  Ochsengalle  sind  25  kg 
frische  Ochsengalle  erforderlich.  Nach  dem  Eindampfen  wird  durch 
ein  leinenes  Tuch  filtriert  und  zu  dem  Filtrat  1  kg  Glyzerin  hinzu- 
gegeben. 

Das  Kokosöl  verseift  man  in  gewöhnlicher  Weise  durch  Einrühren 
der  Lauge.  Sobald  eine  gute  Verbindung  hergestellt  ist,  setzt  man 
die  nach  der  obigen  Vorschrift  präparierte  Ochsengalle  hinzu  und  rührt 
so  lange,  bis  die  Seife  anfängt  dick  zu  werden.  Dann  bringt  man  sie 
in  die  Form  und  deckt  letztere  gut  zu. 

Eine  weitere  Vorschrift  lautet: 
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22  kg  Kokosöl,  Ceylon,  auf  30""  0  erwännt, 

760  g  ungebleichtes  Palmöl, 

11  kg  Natronlange  yon  38''  66, 

1  „  Kalilange  von  25''  B«, 

5  „  Ochsengalle, 

50  g  Brillantgrün,  in  öl  angeiieben, 

100  „  LavendelöU 

100  „  RosmarinöL 

Die  grüne  Farbe  hat  den  Zweck,  das  schmutzige  Grün,  das  die  Gralle 
der  Seife  erteilt,  zu  verdecken,  und  wird,  in  Ol  angerieben,  dem  ge- 
schmolzenen Fett  im  Rührkessel  vor  Zugabe  der  Lauge  eingerührt. 
Die  Galle  wird  vor  ihrem  Gebrauch  wieder  ungefähr  auf  die  Hälfte 
ihres  Gewichtes  eingedampft,  da  sonst  der  große  Wassergehalt  die  Seife 
weich  und  schmierig  machen  würde,  imd  die  so  eingedickte  Galle  der 
Seife  eingerührt,  sobald  sie  anzuziehen  beginnt. 

Nach  einer  anderen  Vorschrift  werden  10  kg  Kokosöl,  4  kg  Talg 
und  2,6  kg  Terpentin  zusammen  auf  40—46^  C  erwärmt.  Dann  werden 
7  kg  Natronlauge  von  38^  B6,  welcher  man  2  kg  Ochsengalle  beige- 
mischt hatte,  mit  dem  Fette  zusammengerührt.  Sobald  die  Seife  auf- 
legt, wird  geformt.     Die  Form  wird  leicht  bedeckt. 

Will  man  der  Seife  eine  schönere  grüne  Farbe  erteilen,  so  färbt  man 
mit  etwas  Ultramaringrün,  das  dem  warmen  Ol  eingerührt  wird. 

Viele  der  im  Handel  unter  der  Bezeichnung  Gallseifen  erscheinenden 
Fabrikate  enthalten  jedoch  keine  Spur  von  Galle;  es  sind  gefärbte  und 
verschieden  parfümierte  Kokosseifen.  Solche  Seifen  erfüllen  natürlich 
ihren  Zweck  nichts  können  vielmehr  bei  empfindlichen  Farben  recht 
nachteflig  wirken,  weshalb  ihre  Herstellung  besser  unterbleibt. 

Daß  man  aber  so  häufig  „Gallseife"  ohne  Galle  im  Handel  findet, 
dürfte  seinen  Grund  darin  haben,  daß  die  gallefreien,  grün  gefärbten 
Kokosseifen  ein  viel  schöneres  Aussehen  haben  als  die  gallehaltigen, 
sodann  aber  auch  darin,  daß  die  Galle  sich  nicht  ganz  leicht  der  Seife 
einrührt,  und  daß  einige  Übung  dazu  erforderlich  ist.  Wenn  behauptet 
wird,  daß  sich  die  Galle  leichter  mit  der  Seife  mischen  lasse,  wenn  sie 
mit  Essigäther  vorbehandelt  sei,  so  ist  dies  nicht  zutreffend.  Die  Prä* 
paration  erfolgt  vielfach,  um  die  Galle  vor  allzu  schneller  Fäulnis  zu 
schützen.  Sie  wird  ausgeführt,  indem  man  die  Galle  aufkocht  und  der 
bis  auf  etwa  80°  C  abgekühlten  Masse  auf  je  10  kg  0,5  kg  Essigäther 
einknickt.  Der  beim  Stehen  auf  der  Oberfläche  abgeschiedene 
Schmutz  wird  abgeschöpft  und  die  Galle  vom  entstandenen  Bodensatz 
abgegossen. 

Filierte  GallHeifen.  Es  wurde  früher  der  Versuch  gemacht,  piUerte 
Gallseifen  mit  einem  größeren  Gehalt  an  Galle  in  der  Weise  herzustellen, 
daß  man  frische  Rindergalle  durch  Verdampfen  eindickte  imd  dann 
getrockneter  Grundseife  in  größeren  Mengen  zusetzte.  Alsdann  wurde 
die  Mischung  auf  der  Piliermaschine  so  lange  verarbeitet,  bis  die  Seife 
nach  längerem  Durchpassieren  der  Walzen  trocken  genug  und  preß- 
fähig  war.  Der  Erfolg  zeigte,  daß  auf  solche  Weise  ein  wirklich  gutes 
Produkt  erzielt  werden  konnte,  welches  sich  auch  nach  seinem  Er- 
scheinen alsbald  einer  großen  Beliebtheit  und  regen  Nachfrage  erfreute. 
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Die  verwendete  Gnindseife  muß  natürlich  völlig  neutral  oder  schwach 
sauer  sein,  darf  aber  auch  aus  geringeren  Fetten  gesotten  werden.  Die 
Galle  wird  in  offenen,  mit  indirekter  Heizung  versehenen  Kesseln  oder 
besser  in  Vakuumapparaten  eingedickt,  bis  von  der  anfangs  stark 
schäumenden  Masse  nur  noch  etwa  der  sechste  Teil  vorhanden  ist. 
Die  Galle  ist  dann  soweit  konzentriert,  daß  sie  eine  wie  Sirup  dicke 
Flüssigkeit  darstellt. 

Man  wiegt  nun  von  der  fertig  gesottenen,  noch  heißflüssigen  Grund- 
seife eine  bestimmte  Menge  in  eine  kleinere  Form  und  krückt  der  Seife 
auf  je  100  kg  etwa  10%  der  eingedickten  Galle  unter.  Das  Krücken  setzt 
man  so  lange  fort,  bis  alles  innig  gemischt  ist  und  auch  ein  Absetzen 
der  Galle  nicht  mehr  stattfinden  kann.  Die  erkaltete  Seife  verarbeitet 
man  alsdann  wie  jede  andere  Grundseife  zu  Spänen  und  trocknet  letztere 
so  weit  wie  erforderlich.  Auf  der  Piliermaschine  färbt  man  wenig 
mit  Ultramaringrün. 

•Fleckseifen  ohne  Galle.  Außer  den  Gallseifen  kommen  noch  mehrere 
andere  Fleckseifen  im  Handel  vor.  Es  sind  meist  Seifen  mit  Zusätzen 
von  Terpentinöl  und  ähnlichen  Lösungsmitteln^),  Borax  und  Tonerde. 
Daß  die  Tonerde  die  Eigenschaft  hat,  Fett  anzuziehen,  ist  bekannt; 
daß  sie  diese  Eigenschaft  aber  auch  in  nennenswertem  Maße  zeigt, 
wenn  sie  in  Seife  verteilt  ist,  ist  nicht  wahrscheinlich. 

Eine  Vorschrift  zu  einer  Fleckseife  auf  kaltem  Wege  mit  Zusatz  von 
Terpentinöl  und  Tonerde  ist  die  folgende: 

30  kg  Kokosöl,  Ceylon» 

16  „  Natronlauge  von  38^  B6, 

5  „  Pottaflchelösung  von  20''  B6, 

26  „  Tonerde,  fein  gepulvert^ 

800  g  gereinigtes  Terpentinöl, 

200  „  Brillantgrün. 

Die  Tonerde  wird  fein  gesiebt  und  in  den  Rührkessel  gebracht. 
Dann  wird  das  geschmolzene  Kokosöl  und  das  zuvor  in  Ol  angeriebene 
Brillantgrün  eingerührt.  EUerauf  gibt  man  die  Lauge,  die  mit  der  Pott- 
aschelösung gemischt  ist,  in  ziemlich  starkem  Strahl  in  die  grüne  Masse. 
Die  Seife  zieht  nach  Zugabe  der  Lauge  gewöhnlich  schnell  an,  weshalb 
gut  gerührt  werden  muß. 

Auch  von  weißen,  grünen  und  blauen  Kokosseifenabfällen  läßt  sich 
eine  solche  Fleckseife  vorteilhaft  herstellen;  nur  dürfen  diese  Abschnitte 
nicht  von  Seifen  herrühren,  die  mit  Wasserglas  und  Kochsalz  gefüllt 
sind.    Das  Verfahren  ist  das  folgende: 

Man  bringt  die  fein  gehobelten  Kokosseifenabschnitte  in  einen 
Doppelkessel  oder  in  einen  Kessel  im  Wasserhad,  feuchtet  sie  mit  Chlor- 
kaliumlösung von  25°  B6  (auf  60  kg  Seife  etwa  6  kg  Chlorkalium- 
lösung) gleichmäßig  an  und  erwärmt,  bis  sich  die  Seife  gelöst  hat. 
Dann  arbeitet  man  sie  vorsichtig  durch,  ohne  Schaum  zu  erzeugen,  und 
vermindert  nach  und  nach  die  Heizung,  bis  die  Masse  wie  ein  schöner 
Seifenleim  im  Kessel  liegt.  Diesen  Seifenleim  gibt  man  durch  ein  Sieb, 
um  etwa  noch  vorhandene,  ungeschmolzene  Seifenteilchen  zu  entfernen. 


h  S.  8.  376  fF. 
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und  bringt  ihn  dann  ra^h  wieder  in  den  Kessel  zurück.  Nun  gibt  man 
zunächst  den  in  Chlorkaliumlösung  fein  angeriebenen  Farbstoff,  hierauf 
die  fein  gesiebte  Tonerde  und  zuletzt  das  Terpentinöl  zur  Seife,  rührt 
alles  zu  einer  gleichmäßigen  Masse  gut  durch  und  formt. 

Eine  andere  Fleckseife  mit  Zusatz  von  Terpentinöl  gibt  die  fol- 
gende Vorschrift: 

760  g  Seife, 

150,,  Pottasche, 

100,,  Terpentinöl 

Die  Pottasche  vard  zuerst  in  möglichst  wem'g  Wasser  gelöst,  mit 
dieser  Lösung  die  zerkleinerte  Seife  geschmolzen  und  zuletzt  das  Ter- 
pentinöl eingerührt. 

Eine  Vorschrift  für  eine  Fleck  seife  mit  Borax  gibt  Eugen 
Dieterich^):  1  kg  fein  gepulverter  Borax  wird  mit  7  kg  fein  gevulvorter 
Kernseife  gemischt.  Diese  Mischung  \idrd  mit  2kg  reiner  Kaliseife, 
wenn  nötig  unter  Erwärmen,  zu  einer  plastischen  Masse  angestoßen 
und  in  Stücke  geformt. 

Eine  Vorschrift  für  Fleckkugeln  gibt  Hager: 

10  g  Eigelb, 

15  „  Terpentinöl, 

30  „  Seife, 

100  „  Spiritus  von  80  %. 

Die  Seife  wird  zuerst  in  Spiritus  gelöst,  dann  werden  Eigelb  und 
Terpentinöl  eingerührt.  Nachdem  dies  geschehen,  wird  noch  soviel 
fein  gepulverter  Bolus  hinzu  gemengt,  daß  eine  krückbare  Masse  ent- 
steht. Aus  dieser  werden  Kugeln  geformt,  welche  oberflächlich  ab- 
getrocknet werden. 


Metallputzseifen. 

Die  Metallputzseifen,  die  in  früheren  Jahren  einen  guten  Handels- 
artikel darstellten,  sind  neuerdings  vollständig  durch  die  flüssigen 
MetaUputzmittel  verdrängt  worden.  Gehalten  haben  sich  lediglich 
die  Silberputzseifen,  für  deren  Herstellung  im  nachstenden  einige  er« 
probte  Vorschriften  gegeben  werden  sollen. 

20  kg  Kokosöl  oder  Kernöl,  5  kg  Talg  und  12,5  kg  Ätznatronlauge 
von  40°  Be  werden  zusammengerührt.  Sobald  Verband  entstanden 
ist,  werden  10  kg  Kristallsoda  und  15  kg  Salzwasser  von  20°  B^,  welche 
zuvor  auf  50°  C  erwärmt  wurden,  zugekrückt.  Es  entsteht  eine  leim- 
artige Seife,  welcher  3  kg  Bleiweißpulver,  8  kg  Tripel  und  1  kg  Englisch- 
rot eingerührt  werden.  Gegebenenfalls  muß  das  Ganze  unter  erneutem 
Erwärmen  so  lange  gekrückt  werden,  bis  die  Zusätze  nicht  mehr  ab- 
setzen. 

Man  kann  den  Ansatz  auch  in  der  Weise  behandeln,  daß  man  Blei- 
weiß, Tripel  und  Englischrot  in  das  geschmolzene  Fett  einrührt.  Dies 
wird  dann  37 — 38°  C  warm  mit  der  Lauge  zusammengerührt  und  schließf 

1)  Neues  pharmazentisches  Mannal,  Berlin  1909,  8.  207. 
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lieh  die  Lösung  von  Salz  und  Kristallsoda  hinzugegeben.  Bleibt  die 
Seife  zusammen,  so  wird  sie  in  niedrigen  Kasten  geformt  und  nicht 
bedeckt. 

Eine  weitere  Vorschrift  lautet: 

20  kg  Kokosöl, 

10  „    Ätznatronlauge  von  38^  B6, 
10  „   feinste,  getrocknete  Schlemmkreide, 
2  „    Talk. 

Die  Schlemmkreide  und  der  Talk  werden  mit  einem  Teil  des  ge- 
schmolzenen Kokosöles  zu  einem  gleichmäßigen  Brei  verrührt.  Ist 
dies  erreicht,  so  wird  der  Rest  des  Öles  zugegeben  und  hierauf  die  Lauge 
eingerührt;  liegt  die  Seife  auf,  so  wird  sie  geformt.  Es  tritt  nun  starke 
Selbsterhitzung  ein,  welche  die  Seife  fast  auseinanderreißt.  Diese 
wird  deshalb,  sobald  die  Hitze  nachgelassen  hat,  mit  einem  passenden 
Brett  bedeckt  und  durch  Gewichte  beschwert. 

Eine  pilierte  Silberputzseife  wird  nach  der  folgenden  Vorschrift 
hergestellt: 

26    kg  gute,  weiße  Grundaeife, 

25     „   teinste,  geschlemmte  ELreide, 

2,6  „    weißes,  kalkfieies  Glyzerin» 
100     g    Layendelöl, 
100     „    französisches  GeraniumöL 

Die  zur  Verwendung  kommende  Grundseife  muß  einen  ziemlichen 
Grad  von  Feuchtigkeit  haben,  da  die  trockene  Kreide  große  Wasser- 
mengen aufnimmt;  ist  die  Seife  zu  trocken,  so  muß  sie  entsprechend 
angefeuchtet  werden,  um  die  Vereinigung  mit  der  Kreide  überhaupt 
zu  ermöglichen.  Die  Grundseife  läßt  man  einmal  die  Walzen  der  Filier- 
maschine passieren,  mischt  dann  Kreide,  Gl3rzerin  und  Parfüm  recht 
innig  darunter  und  bringt  das  Ganze  nach  und  nach  nochmals  in  die 
Piliermaschine,  indem  man  immer  nur  kleine  Portionen  davon  auf  die 
Walzen  gibt.  Diese  Vorsicht  ist  nötig,  weil  die  Seifenmasse  durch  die 
Zugabe  der  Kreide  sehr  kurz  und  dicht  wird,  so  daß  man  durch  die 
Zugabe  von  Glyzerin  die  Masse  geschmeidiger  gestalten  muß.  Bei 
Herstellung  von  pilierten  Silberseifen  hat  man  überhaupt  die  größte 
Aufmerksamkeit  auf  die  Maschinen  zu  richten.  Sie  müssen  in  allen 
Teilen  gut  geschmiert  sein  und  einen  normalen  Lauf  haben.  Bemerkt 
man,  daß  trotz  aller  Vorsicht  der  Piliermaschine  die  Arbeit  schwer 
wird,  so  hilft  man  am  besten  dadurch  nach,  daß  man  die  Walzen,  wie 
oben  angegeben,  mit  verdünntem  Glyzerin  anfeuchtet.  Die  gleiche 
Vorsicht  ist  nötig,  wenn  die  Seife  aus  der  Strangpresse  getrieben  wird. 
Hier  soll  das  Kammrad,  welches  die  Schraube  (Schnecke)  in  Bewegung 
setzt,  fast  bis  zur  Achse  in  Ol  stehen.  Werden  diese  Winke  beherzigt, 
so  können  die  Maschinen  auch  unter  den  hier  vorliegenden,  schwierigen 
Verhältnissen  kaum  Schaden  leiden. 

Die  auf  die  oben  beschriebene  Weise  hergestellte  Silberputzseife  hat, 
in  elegante  Formen  gepreßt,  ein  sehr  gefälliges  Äußere  und  entspricht 
ihrem  Zweck  vollkommen. 
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Neben  der  vollen  Beherrschung  aller  rein  technischen  Aufgaben  ist 
für  die  praktische  Durchführung  eines  jeden  Grewerbes  das  Verständnis 
für  eine  Kalkulation  erforderlich,  die  allen  in  Betracht  kommenden 
Faktoren  entsprechende  Rechnung  trägt.  Denn  für  die  Erzielung  eines 
Gewinnes  ist  der  Veikaufspreis  eines  Produktes  nicht  nur  zu  den  reinen 
Gestehungskosten  in  Proportion  zu  bringen,  auch  die  sogenannten 
Handlungsunkosten  einschließlich  aller  Verkaufs-  und  Frachtspesen, 
VersicherungAprämien,  Bankzinsen,  Steuern  u.  dgl.  müssen  genügend 
in  Betracht  gezogen  werden,  wenn  man  für  später  unerwartete  Miß- 
erfolge ausschließen  will.  Im  folgenden  sollen  daher  die  für  eine  Kal- 
kulation der  Seifenfabrikation  in  Betracht  kommenden  Gesicht-spunkte 
einer  kurzen  Allgemeinbesprechung  unterzogen  werden,  wobei  jedoch 
von  vornherein  betont  sein  mag,  daß  die  gegebenen  Eichtlinien  nur 
andeutungsweise  die  in  jedem  Einzelbetrieb  vorhandenen  besonderen 
Verhältnisse  erfassen  können. 

Bei  einer  sachgemäß  aufgestellten  Kalkulation  sind  vornehmlich 
drei  Faktoren  zu  beachten:  Die  Materialkosten,  die  Fabrikationsspesen 
einschließlich  der  Verzinsung  und  Abschreibung  des  Anlagekapitals 
und  schließlich  die  beim  Verkauf  entstehenden  Handlungsunkosten. 

Die  Materialkosten  werden  am  besten  durch  Bestimmung  der 
Ausbeute  ermittelt,  die  man  unter  Berücksichtigung  der  für  den  ge- 
samten Herstellungsprozeß  benötigten  Chemikalien  u.  dgl.  aus  einem 
vorbestimmten  Fettquantum  erhält.  Zu  diesem  Zwecke  wird,  falls 
eine  regelmäßige  chemische  Betriebskontrolle  an  sich  nicht  besteht, 
das  insgesamt  benötigte  Material  auf  das  genaueste  in  einen  kleineren 
Siedekessel  eingewogen  und  das  Gewicht  des  Fertigfabrikates  ebenfalls 
genauestens  bestimmt.  Man  erhält  so  eine  Reihe  von  Daten,  die  man 
wenigstens  annäherungsweise  als  Grundlage  für  die  erforderliche  Kal- 
kulation benutzen  kann,  obwohl  man  sich  darüber  klar  sein  muß,  daß 
die  bei  solchen  Kalkulationssuden  vorliegenden  Arbeitsbedingungen  in 
der  Regel  nicht  die  gleichen  sind  als  beim  Arbeiten  in  größerem 
Maßstabe. 

Dieser  relativ  unsicheren  Ausbentebestimmung  ist  daher  auch  stets 
die  Berechnung  der  Ausbeute  an  Hand  einer  chemischen  Analyse  vor- 
zuziehen, die  ohne  weiteres  Aufschluß  über  den  Fettsäuregehalt  und 
die  vorhandenen  Mengen  der  übrigen  Seifenbestandteile  (Alkali,  Salze 


1)  Yfrl.  Dr.  0.  Sachs,  Kalkulationen  im  Seifenbeirieb.  Seifen siederseitung 
1908,  S.  329  t}. 
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u*  ^')  8^^^*  Werden  ausschließlich  Neutralfette  mit  Ätzalkalien  ver- 
sotten,  so  lassen  sich  aus  den  analytisch  gefundenen  Alkaliwerten  ohne 
weiteres  die  verbrauchten  Laugenmengen  errechnen,  werden  aber  Fett- 
säuron durch  Karkonatverseifung  verarbeitet,  so  ist  es  notwendig, 
die  Säure-  und  Verseifungszahl  des  Fettansatzes  zu  kennen,  um  den 
Verbrauch  an  Ätzalkalien  und  Karbonaten  getrennt  zu  ermitteln.  Die 
Multiplikation  der  Säurezahl  des  Ansatzes  mit  0,09446  ergibt  nämlich 
den  Verbrauch  an  Ammoniaksoda  in  Prozenten  des  Ansatzgewichtes, 
während  die  Multiplikation  der  Esterzahl  de^  Ansatzes  mit  0,07133  in 
gleicher  Weise  den  Verbrauch  an  Ätznatron  eikennen  läßt.  Da  jedoch 
beim  Ausstechen  der  Unterlänge  das  unverbrauchte  Karbonat  niemals 
vollständig  zurückgewonnen  wird,  so  ist  es  gut,  für  die  Zwecke  der 
Kalkulation  den  analytisch  ermittelten  AlkaUgehalt  um  0,2 — 0,3  Ge- 
wichtsprozent der  erhaltenen  Unterlauge  höher  anzunehmen.  Der 
Salzverbrauch  wird  am  besten  durch  Messung  und  Analyse  der  ge- 
wonnenen Unterlauge  ermittelt. 

Die  analytisch  gefundene  Fettsäuremenge  eines  Seifensudes  stimmt 
nun  aber  in  der  Praxis  niemals  mit  dem  Gewicht  des  angewandten  Fett- 
säureansatzes überein,  da  Saponüikatfettsäuren  beispielsweise  noch 
Neutralfett,  Abfallfett,  Nachschlagöle  u.  dgl.  unverseif bare  Verunreini- 
gungen enthalten,  die  bei  der  Berechnung  des  Ansatzverhältnisses  eine 
genaue  Berücksichtigung  erfordern.  Es  ist  daher  notwendig,  zwecks 
Bestimmung  der  Seifenausbeute  auch  den  seifebildenden  Fettsäure- 
gehalt der  zur  Verarbeitung  kommenden  Bohfette  zu  ermitteln  und 
die  Ausbeute  selbst  dann  nach  der  Gleichung: 

,^  ..  ,  ausnutzbare  Fettsäuren  des  Ansatzes  in  Proz.  X  100 

oeif enausbeute  = z * 

Fettsäurehydratgehalt  der  Seife  in  Proz. 

zu  bestimmen. 

Würde  also  beispielsweise  der  Fettsäuregehalt  einer  Seife  zu  62,75  % 
ermittelt  werden,  so  würde  die  Ausbeute  149,0  betragen,  wenn  der  An- 
satz 93,5  %  ausnutzbare  Fettsäuren  enthalten  würde,  und  151,4,  wenn 
96%  verseif  bare  Fettsäuren  vorhanden  wären  ^).  Selbstverständlich 
darf  bei  dieser  Art  der  Ausbeutebestimmung  aber  nicht  übersehen 
werden,  daß  sich  die  frisch  aus  dem  Kessel  ermittelte  Ausbeute  durch 
Eintrocknen,  insonderheit  auf  dem  Lager,  noch  um  einen  experimenteU 
zu  ermittelnden  Betrag  verringert,  und  daß  es  daher  zweckmäßig  ist, 
die  Bestimmung  derselben  an  der  verkaufsfertigen  Ware  nochmals 
nachzuprüfen,  um  Fehlschlüsse  irgendwelcher  Art  nach  Möglichkeit 
auszuschließen. 

Bei,  Berechnung  der  Materialkosten  darf  dann  selbstverständlicher- 
weise nicht  außer  acht  gelassen  werden,  daß  einerseits  die  Rohmate- 
rieJien  verzollt,  franko  Fabrik  oder  Bahnhof  des  Fabrikortes  zu  kalku- 
lieren sind,  daß  Taraverluste  (Palmöl  oft  3 — 4  %!)i  Leckage-  und  Bleich- 
verluste berücksichtigt  werden  müssen,  andererseits  aber  der  Wert  der 
Transportgefäße  von  der  Einstandskalkulation  abzusetzen  ist. 


1)  Vgl.  Seifenaiederztg.  1906,  S.  6  und  621.  —  1909,  S.  890.  .    [^ 
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Die  Fabrikationsspesen  umfassen  in  erster  Linie  die  Arbeits- 
löhne, die  Kosten  der  Feuerung  und  die  Erzeugung  von  Dampf,  Licht 
und  Kraft,  die  Reparatur-  und  Unterhaltungskosten  des  Fabrikbe- 
triebes,  sowie  die  Verzinsung  und  Abschreibung  des  Anlagekapitals. 
Bei  Herstellung  verschiedenartiger  Fabrikate  ist  natürlich  eine  sach- 
gemäße Verteilung  dieser  Einzelkosten  auf  die  verschiedenen  Fabri- 
kationszweige außerordentlich  schwer,  und  in  der  Regel  verfährt  man 
daher  in  der  Weise,  daß  man  den  ganz  allgemein  auf  100  kg  Fabrikat 
entfallenden  Anteil  der  jährlichen  Gesamtkosten  ermittelt  und  eine 
entsprechende  Belastung  vornimmt,  trotzdem  naturgemäß  die  Arbeits- 
kosten bei  der  Herstellung  von  beispielsweise  Kernseifen  erheblich 
höher  sind  als  bei  der  Fabrikation  von  Schmierseifen,  die  direkt  vom 
Kessel  in  die  Versandgefäße  abgefüllt  werden  können.  Die  Herstellung 
verschiedenartiger  Formate  und  Gewichte  bringt  es  femer  bei  der  Fa- 
brikation von  Kernseifen  mit  sich,  daß  selbst  hier  der  Unkostensatz 
für  das  Einheitsgewicht  großen  Schwankungen  untei  werfen  ist.  Es 
wird  daher  immer  zu  empfehlen  sein,  die  bei  der  Herstellung  von  ständig 
fabrizierten  Sonderfabrikaten  entstehenden  Unkosten,  vornehmlich  also 
die  aufgewandten  Arbeitsstunden,  den  Kraft-  und  Kohleverbrauch  an 
sich  zu  ermitteln,  indem  man  gegebenenfalls  auch  hier  wieder  kleinere 
Kalkulationssude  als  experimentelle  Unterlage  benutzt.  Allerdings 
steigt  der  Kohleverbrauch  nicht  proportional  mit  der  Größe  des 
SudfifiB,  da  mit  dem  Anwachsen  der  Produktion  der  prozentuale  Brenn- 
stoffbedarf nicht  unerheblich  abnimmt.  Größere  Betriebe  mit  Fett- 
spaltung und  Glyzerineindampfungsanlage  benötigen  in  der  Regel  un- 
gefähr 25 — 35  %  der  fabrizierten  Seifenmenge  an  Kohle,  einschließlich 
aller  auch  für  Licht-  und  Krafterzeugung  benötigten  Mengen^). 

Zu  den  Fabrikationsspesen  gehören  ferner  noch  die  Verpackungs- 
kosten, d.  h.  also  die  für  Kisten,  Gebinde,  Seifenpulverbeutel,  Säcke, 
Packpapier,  Bindfaden  u.  dgl.  auf  gewandten  Ausgaben,  sowie  die  Pack- 
löhne und,  falls  mit  Packmaschinen  gearbeitet  wii  d,  auch  die  durch  deren 
Betrieb,  Abscheibung  und  Verzinsung  entstehenden  Unkosten. 

Die  Handlungsunkosten  schließlich,  d.  h.  also  die  Verkaufs- 
spesen (UnterhaltuDg  von  Agenten  und  Reisenden),  die  Frachtspeseh,. 
sowie  die  unter  den  Begriff  der  Greneralia  fallenden  Versicherungs- 
prämien, Steuern,  insbesondere  Umsatzsteuer,  Bankzinsen  u.  dgl. 
bilden,  wie  gesagt,  den  dritten  Hauptfaktor  in  der  Kalkulationsrechnung. 
Soweit  die  Betriebs-  und  Unterhaltungskosten  etwaiger  Gleisanlagen, 
die  Gespannkosten  usw.  nicht  schon  in  die  Einstandskosten  des  Roh- 
materials einkalkuliert  werden,  sind  sie  neben  den  eigentlichen  Frachten 
hier  als  Frachtspesen  zu  berücksichtigen.  Des  weiteren  sind  die  der 
Kundschaft  bewilligten  Zahlungsbedingungen,  Diskonte,  Rabatte  und 
häufig  auch  Zielüberschreitungen  nicht  außer  acht  zu  lassen,  und  schließ- 
lich darf  auch  das  Reklamekonto  nicht  übersehen  weiden,  das  in  vielen 
Betrieben  häufig  den  wesentlichsten  Teil  der  Handlungsunkosten  aus- 
macht. 


1)  Vgl.  Seifensiedentgr.  1911,  S.  424. 
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• 
Vielfach  ist  es  nun  üblich,  die  Fabrikationsspeaen  und  Handlungs- 
unkosten  durch  einen  mehr  oder  weniger  erfahrungsgemäß  festgestellten 
pfTOzentuellen  Aufschlag  in  die  Kalkulation  einzubeziehen.  So  wurde 
beispielsweise  bei  einem  für  Kernöl  zugrunde  gelegten  Preise  von  73  Mk. 
für  Fabrikationsspesen  6%,  für  Handlungsunkosten  17%  des  Einstands- 
preises in  Vorschlag  gebracht  ^).  Eine  solche  Methode  ist  jedoch  an  sich 
wenig  empfehlenswert,  weil  sie  von  dem  Steigen  und  Fallen  der  Boh- 
materialpreise  nicht  unabhängig  ist  und  auch  den  Schwankungen  nicht 
genügend  Rechnung  trägt,  die  durch  die  Größe  der  Einzeluntemeh- 
mungen  bedingt  werden.  Eine  möglichst  genaue  Feststellung  der  wirk- 
lich erforderlichen  Spesenzuschläge  in  der  oben  genannten  Weise  ist 
daher  solchen  mehr  oder  weniger  spekulativen  Maßnahmen  unbedingt 
vorzuziehen. 


1]  Seifen  siederztg.  1907,  S.  llOö. 
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Analytische  Untersuchung  der  Seifen 

und  Waschmittel. 

Neben  einer  Untersuchung  der  zur  Verseifung  kommenden  Fette 
und  öle,  deren  Grundlagen  bereits  an  anderer  Stelle  dieses  Buches 
behandelt  sind^),  ist  einerseits  für  die  Zwecke  der  Betriebskontrolle, 
andererseits  aber  auch  aus  rein  kaufmännischen  Erwägungen  heraus 
eine  analytische  Untersuchung  der  erzeugten  Fertigfabrikate  durchaus 
notwendig.  Im  folgenden  sollen  daher  die  wichtigsten  Methoden  der 
Seifenanalyse  eingehender  behandelt  werden,  und  zwar  wiederum  in 
enger  Anlehnung  an  die  schon  mehrfach  genannten,  vom  Verbände  der 
Seifenfabrikanten  Deutschlands  herausgegebenen  Einheitsmethoden  zur 
Untersuchung  von  Fetten,  ölen,  Seifen  und  Glyzerinen  ^),  die  zum  ersten 
Male  die  Möglichkeit  für  eine  einheitliche  Behandlung  der  Seifenanalyse 
bieten. 

Probenahme.  Zur  Probenahme  aus  harten  Stückseifen  wird  das 
zur  Untersuchung  kommende  Stück  durch  einen  Längs-  und  einen 
Querschnitt  in  vier  gleiche  Teile  geteilt,  von  denen  an  der  Schnittfläche 
dünne  Lamellen  abgetrennt,  rasch  zerkleinert  und  nach  Durchmischung 
sofort  zur  Wägung  gebracht  werden.  Bei  Block-  und  Riegelseifen  ist 
die  zur  Untersuchung  bestimmte  Probe  aus  der  inneren  Mitte  des  Seifen- 
stückes zu  entnehmen. 

Von  Schmierseifen  soll,  sofern  ein  inniges  Vermischen  mit  Hilfe  des 
Spatels  nicht  ausführbar  ist,  die  Mitte  des  verfügbaren  Musters  zur 
Analyse  verwendet  werden,  während  Seifenpulver  vor  Vornahme  der 
Untersuchung  nochmals  gut  durchzumischen  sind. 

Das  Abwägen  der  Proben  soll  möglichst  schnell,  erforderlichenfalls 
unter  Zuhilfenahme  von  Wägegläschen  erfolgen. 

Die  Art  und  Weise  der  Untersuchung  muß  sich  im  großen  und 
ganzen  nach  den  Erfordernissen  des  Einzelfalles  richten.  Gewöhnlich 
kommen  aber  in  Betracht: 

1.  Bestimmung  des  Wassergehaltes; 

2.  Besti^lmung  des  „Gesamtfetf -Gehaltes; 

3.  Bestimmung  des  Gesamtalkalis; 

ferner  bei  ausführlicher  Untersuchung: 

4.  Bestimmung  des  an  Fettsäm*e  gebundenen  Alkalis; 

5.  Bestimmung  des  freien  Ätzalkalis  (eventuell  auch  Ammoniaks); 


1)  8.  8.  71  ff. 
S)  Berlin  1910. 
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6.  Beetiminung  des  kohlensauren  Alkalis; 

7.  Bestimmung  der  freien  Fettsäuren; 

8.  Bestimmung  des  unverseiften  Neutralfettes; 

9.  Bestinmiung  der  unverseif baren,  fettartigen  Stoffe; 

10.  Bestimmung  des  Harzgehaltes; 

11.  Bestimmung  des  Glyzeringehaltes; 

12.  qualitativer  und  quantitativer  Nachweis  von  organischen  und 
anorganischen  Zusatzstoffen; 

13.  Bestimmung  von  ätherischen  Ölen  und  Kohlenwasserstoffen; 

14.  Ermittelung  von  Farbstoffen, 

15.  Bestimmung  von  Lanolin; 

16.  qualitativer  und  quantitativer  Nachweis  von  Sauerstoff  ent- 
wickelnden Substanzen; 

17.  Untersuchung  medikamentöser  Seifen. 

In  allen  Fällen  hat  man  nun  zwischen  exakt  wissenschaftlichen  Me- 
thoden, Konventionsmethoden  und  Schnellmethoden  zu  unterscheiden, 
von  denen  im  Zweifelsfalle  jeweils  die  Konventionsmethoden  als  maß- 
gebend anzusehen  sind,  falls  anders  lautende  Abmachungen  zwischen 
den  beteiligten  Parteien  nicht  getroffen  wurden. 

1.  Bestimmiuig  des  Wassergehaltes.  Einwandfreie  Ermittelungen 
des  Wassergehaltes  einer  Seife  durch  Trocknung  und  Bestimmung  des 
Trockenverlustes  sind  nur  dann  möglich,  wenn  neben  dem  Wasser 
andere  flüchtige  Beimengungen,  Kohlenwasserstoffe  u.  dgl.,  nicht  vor- 
handen sind.  Ist  dieses  der  Fall,  so  ist  es  zu  empfehlen,  den  Wasser- 
gehalt indirekt  zu  bestimmen,  indem  man  alle  übrigen  Bestandteile 
der  Seife  ermittelt  und  das  Wasser  aus  der  Differenz  berechnet. 

Beim  Trocknen  sehr  wasserhaltiger  Seifen  zeigt  sich  nun  der  Übel- 
stand, daß  dieselben  bereits  bei  Temperaturen  von  etwa  100^  schmelzen 
und  sich  mit  einem  Häutchen  bekleiden,  welches  die  Wasserdämpfe 
nicht  durchläßt.  Nach  der  Konventionsmethode  trocknet  man 
deshalb  5 — 8  g  des  gut  zerkleinerten  Prüfungsmaterials  in  einer  flachen, 
mit  tariertem  Glasstab  versehenen  Schale  (am  besten  Platinschale) 
unter  gleichzeitigem  Umrühren  zunächst  bei  60 — ^70^  und  erst  später 
bei  100 — ^105^  bis  zur  annähernden  Gewichtskonstanz.  Liegen  sehr 
wasserreiche  Seifen  vor,  so  ist  es  empfehlenswert,  den  Trocknungs- 
prozeß bei  Gegenwart  von  ausgeglühtem  Sand  oder  Bimsstein  vorzu- 
nehmen, am  besten  vielleicht,  indem  man  nach  Gladding  die  alko- 
holische Lösung  der  Seife  über  Quarzsand  verdampft  und  trocknet^). 

Neben  dieser  Konventionsmethode  ist  sodann  die  SchneUmethode 
nach  Fahrion')  empfehlenswert.  2 — 4  g  Seife  werden  genau  gewogen 
und  in  einer  Platinschale  mit  der  drei-  bis  vierfachen  Menge  einer  reinen 
Ölsäure  Übergossen,  die  frei  von  allen  flüchtigen  Bestandteilen  zuvor 
auf  120°  C  erhitzt  wiurde. 

Nunmehr  wird  die  Schale  vorsichtig  mit  kleiner  Flamme  erwärmt, 
bis  alles  Wasser  ausgetrieben  und  die  Seife  klar  gelöst  ist.    Der  nach 


1)  Ghem.  Ztg.  1883,  S.  568. 

*}  Zeitschr.  f.  angew.  Ckemie  1906,  S.  386. 
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dem  Erkalten  ermittelte  Gewichtsverlust  ist  als  Wasser  zu  berechnen. 
Diese  Methode,  die  innerhalb  kurzer  Zeit  gut  übereinstimmende  Besol- 
täte  ergibt,  kann  jedoch,  nur  dann  zur  Anwendung  kommen,  wenn 
Füllmittel,  und  zwar  insonderheit  Karbonate  nicht  vorhanden  sind,  die 
mit  der  Ölsäure  in  Reaktion  treten  würden. 

2,  Bestimmung  des  Gesamtfettgehaltes.  Unter  dem  Gesamtfett- 
gehalt einer  Seife  versteht  man  im  allgemeinen  die  Summe  aller  vor- 
handenen „fettartigen''  Bestandteile,  d.  h.  also  Fettsäuren,  Harzsäuren, 
unversoiftes  Neutralfett,  das  Unverseif bare  usw.  Bei  einer  aus  guten 
Rohmaterialien  einwandfrei  hergestellten  Seife  ist  allerdings  Gesamt- 
fettgehalt und  Fettsäuregehalt  identisch,  weshalb  man  in  der  Regel  von 
einer  Sonderbestimmung  der  unverseif ten  und  unverseif  baren  Bestand- 
teile absieht.  Eine  Neutralfettbestimmung  ist  jedoch  notwendig,  wenn 
bei  Fehlsuden  größere  Mengen  Fett  unverseift  geblieben  sind.  Eine 
Betimmung  des  Unverseif  baren  ist  erforderlich  bei  der  Verarbeitung 
minderwertiger  Rohmaterialien  (Walkfett,  Wollfett  usw.),  sowie  bei 
absichtlichem  Zusatz  von  Kohlenwasserstoffen  u.  dgl.  zur  Seifenmaase. 
In  manchen  Fällen  ist  es  auch  wünschenswert,  eine  Trennung  der  Fett- 
säuren und  Harzsäuren  vorzunehmen;  all  diese  Einzelbestimmungen 
sollen  jedoch  vorläufig  außer  acht  gelassen  und  erst  später  behandelt 
werden. 

Für  die  exakte  Bestimmung  des  Gesamtfettgehaltes  kommen  ledig- 
lich gravimetrische  Methoden  in  Betracht.  Die  vielfach  empfohlenen 
volumetrischen  Bestimmungen  sollten  lediglich  zur  schnellen  Orien- 
tierung in  der  Fabrikpraxis  benutzt  werden,  da  die  erzielbaren  Ergeb- 
nisse nur  als  annähernd  zu  betrachten  sind  und  einen  entscheidenden 
Wert  nicht  besitzen. 

Zur  Ausführung  der  gravimetrischen  Methoden  wird  die  zur  Unter- 
suchung kommende  Seifenprobe  mit  verdünnter  Mineralsäure  ange- 
säuert und  die  abgeschiedene  Fettsäure  von  d^  sauren  Lösung  ent- 
weder durch  Abheben  in  erstarrtem  Zustand  (gegebenenfalls  nach  Zusatz 
eines  Härtungsmittels),  durch  Filtration  oder  durch  Ausschütteln  mit 
einem  Fettlösungsmittel  gewonnen.  Die  erstgenannte  Arbeitsweise 
wird  vielfach  als  ,, Wachskuchenmethode'',  die  letztgenannte  als  „Aus- 
ätherungsmethode''  bezeichnet. 

Für  die  Durchführung  der  ,, Wachskuchenmethode''  werden 
6 — ^10  g  gut  zerkleinerte  Seife  in  einer  Porzellanschale  mit  dem  20-  bis 
sofachen  Gewicht  12fach  verdünnter  Schwefelsäure  Übergossen  und 
so  lange  erwärmt,  bis  die  klare  Fettsäure  obenauf  schwimmt.  Um 
das  Erstarren  derselben  und  damit  ihre  Abtrennung  von  dem  Säure- 
wasser zu  erleichtem,  gibt  man  6 — ^10  g  weiches  Wachs  oder  Stearin- 
säure, die  zuvor  genau  gewogen  sind,  in  die  Masse,  die  nunmehr,  völlig 
durchschmolzen,  nach  dem  Erkalten  eine  zusammenhängende,  harte 
Scheibe  bildet  und  leicht  von  der  unterstehenden  Flüssigkeit  abgehoben 
werden  kann.  Nunmehr  wird  das  säurehaltige  Wasser  abgegossen  und 
der  geschmolzene  Kuchen  so  lange  mit  frischem  Wasser  gewaschen,  bis 
eine  Abgabe  von  Schwefelsäure  an  das  Waschwasser  nicht  mehr  statt- 
findet.   Nach  dem  letzten  Umschmelzen  und  Abgießen  trocknet  man 
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die  Schale  mit  dem  Kuchen  zunächst  bei  70^  und  sodann  bei  100°,  indem 
man  der  Sicherheit  halber  zuletzt  ein  wenig  Alkohol  hinzufügt,  um  die 
Gewißheit  zu  haben,  daß  alles  Wasser  verdampft.  Nach  dem  Erkalten 
wird  das  Ganze  alsdann  zur  Wägung  gebracht. 

Eine  für  die  Zwecke  der  Betriebskontrolle  und  Kalkulation  durch- 
aus genügende  Modifikation  der  Wachskuchenmethode  liegt  dem  Ar- 
beiten mit  dem  Stiepelschen  Seifenanalysator^)  zugrunde.  Wie 
aus  der  Figur  170  ersichtlich  ist,  besteht  derselbe  aus  einem  Erlen- 
meyerkolben  E,  der  auf  einem  über  dem  Eisenring  B  befindlichen 
Drahtnetz  ruht  und  durch 
die  ebenfalls  an  dem  Stativ  A 
befestigte  Messingklammer  C 
gehalten  wird.  In  diesen 
Erlenmeyerkolben  ist  ein 
!Rohr  a  eingeschmolzen,  da« 
innen  hart  bis  auf  den  Bo- 
den reicht  und  außen  so 
weit  hervorragt,  daß  ein 
Stück  Gummischlauch  be- 
quem übergezogen  werden 
kann.  Auf  dem  außen  ge- 
schliffenen Hals  des  Erlen- 
meyerkolbens  sitzt  ein  zylin- 
drisches Bohr  F,  das  unten 
gleichfalls  eingeschliffen  ist 
und  am  oberen  Rande  zwei 
Ösen  trägt,  durch  welche 
dieser  Teil  des  Apparates 
mittels  Drahtschlinge  an  der 
Wage  aufgehängt  werden 
kann.  Ferner  gehören  zu  dem 
Apparat  ein  kleiner  Trichter 
mit  Gummischlauch,  der  im 
Bing  D  ruht,  ein  kurzes, 
vorn  ausgezogenes  und  ge- 
bogenes Glasröhrchen  b  und 
ein  weiteres,  gebogenes  Glasröhrchen  c  mit  Korkstopfen.  Erhitzt  wird 
mittels  der  Spirituslampe  H. 

Die  Fettsäurebestimmung  selbst  erfolgt  nun  in  der  Weise,  daß  man 
zunächst  den  Erlenmeyerkolben  tariert  und  in  denselben  genau  25  g 
der  zu  untersuchenden  Seife  hineinwiegt.  Feste  Seifen  schneidet  man 
zuvor  in  kleine,  schmale  Streifen,  Schmierseife  gibt  man  unter  Zuhilf e- 
nähme  eines  Glasstabes  in  den  Kolben  und  gepulverte  Seifenpräparate 
mittels  eines  kleinen  Spatels  oder  Löffels.  Sodann  gießt  man  etwa 
100  ccm  einer  etwa  10  %igen  Schwefelsäure  in  den  Kolben,  setzt  ihn 
auf  das  Drahtnetz  des  Ringes  B,  befestigt  ihn  in  der  Klemme  G  und 


Fig.  170.    StiepelBoher  Seifenanalysator. 


1}  Seifenfobrikaot  1904,  8.  370. 
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erhitzt  mit  der  Spiritasfiamme  so  hmge,  bis  die  ToUstäiidig  Uare  I^ett- 
saure  auf  dem  sauren  Wasser  schwimmt.  Ist  in  dieser  Weise  die  Zer- 
legung der  Seife  unter  Abscheidung  der  Fettsäure  beendigt,  so  ver- 
bindet man  das  Rohr  b  mit  a,  setzt  das  Bohr  c  mit  dem  Stopfen  auf 
den  Kolben  auf  und  saugt  an  demselben  kurze  Zeit,  um  ein  etwa  im 
Bohr  a  befindliches  Fettröpfchen  in  den  Kolben  zurückzuziehen.  Ge- 
gebenenfalls saugt  man  auch  durch  b  etwas  warmes  Wasser  aus  einem 
Bech^glas  in  den  Kolben,  wodurch  das  Fettröpfchen  gleichfalls  in 
denselben  zurückgeholt  werden  kann.  Nunmehr  drückt  man  die  Haupt- 
menge  der  Schwefelsaure  durch  b  langsam  ab,  bis  Fettsaurekügelchen 
mit  im  Bohre  hochzusteigen  beginnen  und  saugt  alsdann  durch  b  etwa 
150  ccm  Wasser  in  den  Kolben,  erwärmt  etwas  und  wäscht  durch  zeit- 
weises Schütteln  die  Fettsäure  aus.  Ist  diese  Operation  beendigt,  so 
entfernt  man  den  Bohransatz  b  und  das  Bohr  c,  verbindet  den  Gunmii- 
schlauch  des  Trichters  6  mit  Bohr  a  und  gibt  dem  oberen  Band  des 
Trichters  eine  solche  Höhe,  daß  er  etwas  unterhalb  des  oberen  Bandes 
des  nunmehr  gleichfalls  aufgesetzten  und  vorher  gewogenen  Zylinders  F 
zu  stehen  kommt.  Hierdurch  wird  die  Möglichkeit  des  Überlaufens 
vermieden.  Alsdann  füllt  man  den  Erlenmeyerkolben  durch  den  Trich- 
ter 6  mit  warmem  Wasser  weiter  an,  bis  dÜe  Fettsäure  vollständig  in 
den  Zylinder  F  hineingedrückt  ist  und  überläßt  darauf  den  Apparat 
so  lange  der  Buhe,  bis  die  Fettsäure,  erforderlichenfalls  nach  Zusatz 
von  5  g  Paraffin  oder  Stearinsäure,  vollständig  erstarrt  ist.  Nunmehr 
nimmt  man  den  Kolben  mit  Zylinder  und  Trichter  vom  Stativ  her- 
unter, legt  den  Trichter  umgekehrt  in  ein  Becherglas  und  lüftet  den 
Zylinder  ein  wenig,  um  ein  Ablaufen  des  darin  befindlichen  Wassers 
durch  Luftzutritt  zu  ermöglichen«  Ist  das  Wasser  aus  dem  Zylinder 
ausgetreten,  so  hebt  man  ihn  ab,  trocknet  die  Innenfläche  und  die 
untere  Fläche  des  Fettkuchens  durch  schwaches  Betupfen  mit  Filtrier- 
papier und  bringt  den  ZyUnder  erneut  zur  Wagung.  Eine  weitere 
Trocknung  der  Fettsäuren  wird  nicht  vorgenommen,  da  der  Wasser- 
gehalt der  zuvor  klar  geschmolzenen  Fettsäuren  etwa  0,5%  beträgt 
und  daher  auch  für  die  Kalkulation  nicht  in  Betracht  kommt. 

Die  Berechnung  des  Fettsäuregehaltes  der  untersuchten  Probe  ge- 
staltet sich  nun  in  einfacher  Weise  wie  folgt:  Angenommen,  das  Gewicht 
des  leeren  Zylinders  betrug  23,67  g  und  nach  Ausführung  der  Analyse 
bei  Anwendung  von  25  g  Substanz  39,38  g,  so  beträgt  der  Prozent- 
gehalt des  untersuchten  Produktes  an  Fettsäure  (39,38 — 23,67)  X 
4  =  15,71  X  4  =62,84%  Fettsäure.  Hat  man  5%  Paraffin  oder 
Stearin  zugesetzt,  so  sind  diese  selbstverständlich  vor  der  Multiplikation 
mit  4  abzuziehen. 

Nach  der  Konventions  methode,  die  das  Prinzip  der  Ausätheruug 
verfolgt,  werden  10 — ^20  g  Seife  oder  Seifenpulver  in  warmem  Wasser 
gelöst  und  im  Scheidetrichter  mit  überschüssiger  Schwefelsäure  zer- 
setzt. Alsdann  werden  die  abgeschiedenen  Fettsäuren  mit  100  ccm 
eines  nicht  über  65°  siedenden  Petroläthers  kräftig  ausgeschüttelt  und 
die  saure,  wässerige  Flüssigkeit  in  einem  zweiten  Scheidetrichter  einer 
nochmaligen  Ausschüttelung  mit   100  ccm   Petroläther  unterworfen. 
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Die  mit  Wasser  säurefrei  gewaschenen  Petrolätherfettlösangen  werden 
▼ereinigt  und  in  einem  gewogenen  Kölbchen  auf  dem  Wasserbade  bei 
niederer  Temperatur  eingedunstet  und  bis  zur  Gewichtskonstanz  ge- 
trocknet. Liegen  Kokos-  und  Palmkernölfettsäuren  vor,  so  darf  die 
Trocknungstemperatur  der  Flüchtigkeit  dieser  Säuren  halber  55^  C 
nicht  überschreiten,  während  Leinölfettsäuren  ihrer  großen  Oyxdations- 
fähigkeit  wegen  in  einem  mit  konzentrierter  Schwefel- 
säure gewaschenen  Kohlensäurestrom  getrocknet  werden 
müssen. 

Eine  sehr  bequeme  Ausführung  der  eben  beschrie- 
benen Methode  ermöglicht  dieHuggenbergsche  Scheide- 
bürette  (Fig.  171),  deren  Benutzung  es  gestattet,  an  Stelle 
der  gesamten  Ätherfettlösung  einen  aliquoten  Teil  der- 
selben zur  Trockne  und  zur  Wägung  zu  bringen  und  so 
in  kurzer  Zeit  die  Untersuchung  zu  erledigen. 

Der  Apparat  stellt  eine  unten  mit  Glashahn,  oben  mit 
eingeschliffenem  Glasstöpsel  versehene  Scheidebürette  dar. 
Dieselbe  faBt  etwa  160  ccm  Flüssigkeit  und  enthält  der 
Raumverhältnisse  halber  drei  birnenförmige  Erweiterun- 
gen. Die  untere  Marke  befindet  sich  2  ccm  oberhalb  des 
Hahnes,  die  oberste  bei  150  ccm.  An  den  verengten  Teilen 
des  Apparates  sind  außerdem  Einteilungen  angebracht, 
die  genaue  Ablesungen  auf  y^o^^^^  gestatten. 

Für  die  Ausführung  einer  Fettbestimmung  werden 
4 — 5  g  Natron-  oder  6 — 6  g  Kaliseife  in  einer  kleinen 
Schale  oder  einem  Bechergläschen  genau  abgewogen,  in 
50 — 60  ccm  heißen  Wassers  gelöst  und  die  Lösung  ohne 
Verlust  in  die  Bürette  gebra<sht,  die  zuvor  mit  25  ccm 
^/i  Schwefelsäure  beschickt  wurde.  (Sollen  nur  die  Fett- 
säuren bestimmt  werden,  so  verwendet  man  20  ccm  etwa 
10%ige  Säure.)  NcK^h  leichtem  Umschwenken  und  Ab- 
kühlenlassen  gibt  man  zu  den  ausgeschiedenen  Fettsäuren 
wasserhaltigen  Äther  bis  etwa  in  die  Mitte  der  oberen 
Ausbuchtung  (40 — 50  ccm)  und  schüttelt  nach  Verschluß 
mit  dem  Glasstopfen,  indem  man  letzterem  mit  dem 
Daumen  festhält,  öfters  gut  durch.  Der,  Stopfen  besitzt 
seitlich  eine  kreisrunde  Öffnung,  die  mit  einer  eben- 
solchen im  Hals  der  Bürette  korrespondiert.  Hierdurch  kann  man  bei 
senkrechter  Lage  des  Instrumentes  jederzeit  den  durch  den  Äther  be- 
wirkten Überdruck  ausgleichen  und  die  Bürette  sofort  wieder  herme* 
tisch  verschließen.  Die  Trennung  zwischen  Äther  und  Wasser  erfolgt 
meist  rasch.  Die  saure  Flüssigkeit  wird  alsdann  abgelassen,  die  Äther- 
schicht noch  1 — ^2mal  mit  einigen  ccm  Wasser  geschüttelt  und  das 
Waschwasser  mit  der  sauren,  wässerigen  Flüssigkeit  v^einigt.  Die 
nun  in  der  Bürette  bleibende  Fettsäureätherlösung  füllt  man  bis  zur 
Marke  89  ccm  oder  bis  zu  149  ccm  auf.  Nach  kräftigem  Umschütteln 
wird  der  obere  Stand  der  homogenen  Ätherschicht  genau  abgelesen, 
dann  die  kleine  Wassermenge  im  Hahn  und  dessen  Spitze  durch  Ab- 
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lassen  von  1 — ^2  com  Flüssigkeit  durch  Äther  verdrängt  und  hierauf 
ein  bestimmtes  Quantum  Ätherfettlösung  (z.  B.  88  —  60  ==  28  ccm)  in 
einen  trockenen,  genau  tarierten  Erlenmeyerkolben  abgelassen.  Das 
Lösungsmittel  dunstet  auf  dem  kochenden  Wassertrockenschrank  in 
etwa  V4 — V2  Stunde  ab;  alsdann  wird  dasKölbchen  mit  denFettsäuren 
in  dem  betreffenden  Trockenschrank  bis  zum  konstanten  Gewichte 
getrocknet,  was  meist  in  V2— 'Vi  Stunden  erreicht  ist.  Die  gewogene 
Menge  Fettsäure  wird  auf  die  ganze  Ätherschicht  und  dann  auf  100  g 
Seife  berechnet. 

Handelt  es  sich  um  Kokosseifen  oder  um  solche,  bei  denen  bedeu- 
tende Mengen  von  Kokosöl  oder  Palmkernöl  im  Fettansätze  verwendet 
wurden,  was  am  Geruch  und  am  „  Rauchen' '  während  des  Abdunstens 
der  Ätherfettlösung  beobachtet  werden  kann,  so  geschieht  das  Trocknen, 
wie  schon  oben  gesagt,  am  besten  bis  50 — 65^  C,  d.  h«  nur  auf  dem 
Trockenschrank.  Erhebliche  Verluste  flüchtiger  Fettsäuren  lassen  sich 
auf  diese  Weise  vermeiden. 

Die  üblichen  Methoden  der  Fettsäurebestimmung  versagen  also 
nach  dem  Obigen  bei  den  Seifen  solcher  Fette,  die  viel  flüchtige  bzw. 
wasserlösliche  Fettsäuren  enthalten  (Palmkem-  und  Kokosölseifen). 
Die  Fettsäuremenge  wird  alsdann  zu  klein  gefunden,  da  sich  ein  Teil 
der  Fettsäuren  beim  Trocknen  in  höherer  Temperatur  verflüchtigt, 
ein  anderer  beim  Auswaschen  in  Lösung  geht.  Heselmann  und 
Steiner^)  haben  z.  B.  festgestellt,  daß  bei  einer  Kokosseife  mit  65% 
Fettsäuregehalt  nach  etwa  vierstündigem  Trocknen  der  Fettsäuren 
bei  100°  C  nur  noch  43,5  %  Fettsäuregehalt  gefunden  wurde.  Gleich- 
zeitig hatte  die  vierstündige  Erhitzung  ein  Sinken  der  Säurezahl  von 
257,2  auf  206,6  bewirkt,  wodurch  der  Beweis  erbracht  ist,  daß  sich  fast 
die  ganzen  Fettsäuren  von  niederem  Molekulargewicht  bei  100°  C  ver- 
flüchtigen. Die  Autoren  haben  deshalb  vorgeschlagen,  statt  der  Fett- 
säuren die  Kaliseifen  zur  Wägung  zu  bringen. 

Ein  anderes  Verfahren  benutzt  F.  Goldschmidt  ^),  indem  er  unter 
Vermeidung  jeglicher  Trocknung  bei  höherer  Temperatur  den  Fett- 
säuregehalt der  Seifen  titrimetrisch  ermittelt.  Aus  einem  großen  Stück 
Seife  werden,  wie  üblich,  die  Fettsäuren  abgeschieden  und  ausgewaschen. 
Die  isoUerte  Fettsäure  wird  mit  wasserfreiem  Natriumsulfat  versetzt 
und  über  Nacht  bei  Zimmertemperatur  stehen  gelassen.  Sind  die  Fett- 
säuren bei  gewöhnlicher  Temperatur  fest,  so  muß  man  sie  in  Äther  lösen 
und  die  ätherische  Lösung  mit  Natriumsulfat  trocknen.  Nach  ge- 
nügend langem  Stehen  wird  die  Fettsäure  bzw.  ihre  ätherische  Lösung 
durch  ein  trockenes  Filter  filtriert  und  gegebenenfalls  der  Äther  in 
einem  Wasserbade  bei  45 — 50^  C  verdunstet.  Man  hat  dann  ohne  Er- 
hitzung eine  wirklich  trockene,  unverändert  gebliebene  Fettsäure,  deren 
Säurezahl  durch  die  Verdunstung  der  Fettsäuren  von  niedrigem  Mole- 
kulargewicht eine  Veränderung  nicht  erfahren  hat.  Von  den  auf  diese 
Weise  hergestellten  Fettsäuren  werden  nunmehr  2  g  abgewogen  und  an 


1)  Zeitschr.  f.  Offentl.  Chemie  1898,  4,  393. 

2)  Seifenfabrikant  1904,  8.  201. 
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ihnen  die  Säurezahl  in  üblicher  Weise  bestinunt.  Zur  eigentlichen 
Analyse  selbst  i^ird  die  Seife  dann  in  Wasser  gelöst,  im  Soheidetrichter 
sersetzt  und  die  Fettsäure  mit  Äther  ausgeschüttelt.  Nach  zweimaligem 
Waschen  mit  Wasser  wird  die  Ätherlösung  in  ein  Erlenmeyerkölbchen 
gelassen,  ungefähr  mit  dem  reichlich  gleichen  Volumen  Alkohol  nach- 
gespült und  darauf  mit  halbnormaler  wässeriger  Lauge  titriert.  Da 
durch  den  Vorversuch  bekannt  ist,  wieviel  Alkali  einem  Gramm  Fett- 
säure entspricht,  so  ergibt  die  Titration  unmittelbar  den  Fettsäure- 
gehalt der  Seife.  Anzuraten  ist,  durch  einen  Parallelversuch  den  Alkali- 
verbrauch des  als  Lösungsmittel  verwandten  Alkoholäthers  festzustellen 
und  bei  der  eigentlichen  Titration  das  zur  Neutralisierung  des  Lösungs- 
mittels verbrauchte  Volumen  Alkalilauge  in  Abzug  zu  bringen.  Auch 
ist  zu  beachten,  daß  beide  Titrationen  mit  derselben  Lauge  ausgeführt 
werden. 

Die  Goldschmidtsche  Titrationsmethode  ist  in  kurzer  Zeit  durch- 
führbar und  kann  daher  zur  schnellen  Betriebskontrolle  am  ehesten 
empfohlen  werden.  Bei  ungemischten  Kokosölsätzen  ist  es  auch  durch- 
aus nicht  notwendig,  das  Molekulargewicht  der  Fettsäuren  selbst  zu 
bestimmen,  wenn  man  einen  mittleren  Wert  für  dasselbe  zugrunde 
legt.  Die  erhaltenen  Werte  dürften  alsdann  bei  reinen  Kokosseifen 
mit  50—66  %  Fettsäure  im  Höchstfalle  um  1—2  %,  bei  hochgefüllten 
Seifen  mit  etwa  20%  Fettsäure  um  0,6%  von  den  wirklichen  Werten 
abweichen. 

8«  Bestimmung  des  G^samtalkalis.  Unter  „Gesamtalkali''  versteht 
man  die  Summe  des  vorhandenen  freien,  sowie  des  an  Kohlensäure 
(Kieselsäure,  Borsäure)  und  Fettsäure  gebundenen  Alkalis. 

Li  der  Regel  wird  die  Bestimmung  des  Gesamtalkalis  gleichzeitig 
niit  der  Bestimmung  des  Gesamtfettgehaltes  vorgenommen,  indem  man 
die  hierbei  erforderliche  Zersetzung  der  Seife  mit  Normalsäure  durch- 
führt und  den  vom  Gesamtalkali  der  Seife  nicht  gebundenen  Säure- 
überschuß mit  Normallauge  zurücktitriert.  Bei  der  Wachskuchen- 
methode verwendet  man  zur  Titration  das  unter  dem  Kuchen  abge- 
gossene Säurewasser  gemeinsam  mit  den  vom  Umschmelzen  desselben 
herrührenden  Waschwässern,  bei  der  Ausätherungsmethode  (Huggen- 
berg -Bürette)  die  aus  dem  Scheidetrichter  abgetrennte  wässerige 
Schicht  ebenfalls  mit  den  dazu  gehörenden  Waschwässern. 

Nach  der  Konventions  methode  werden  10 — 20  g  Seife  in  Wasser 
heiß  gelöst  und  mit  50 — ^100  ccm  Normalschwefelsäure  zersetzt.  Die 
saure,  von  den  klar  geschmolzenen  Fettsäuren  abgetrennte  Lösung 
bringt  man  alsdann  in  ein  Becherglas,  vereinigt  sie  mit  den  Wasch- 
wässem  des  Fettsäurekuchens  und  titriert  nach  Zusatz  von  Methyl- 
orange als  Indikator  mit  Normal-Alkalilauge  bis  zum  Umschlag  in 
Orangegelb.  Die  Differenz  zwischen  der  angewandten  Normalsäure 
und  der  zur  Rücktitration  verbrauchten  Normallauge  in  ccm  entspricht 
dem  Gesamtalkali,  wenn  man  1  ccm  Normalsäure  gleich  0,03106  g 
Na20  oder  gleich  0,04715  g  K^O  einsetzt. 

Man  berechnet  bei  harten  Seifen  gewöhnlich  das  Alkali  auf  Natrium- 
oxyd, NajO,  bei  Schmierseifen  auf  Kaliumoxyd,  KjO,  unbekümmert 


684  Analytische  Untersncbnog  der  Seifen  und  Waseb mittel. 

darum,  daß  harte  Seifen  zuweilen  auch  Kali  und  die  Schmierseifen  in 
den  meisten  Fällen  auch  Natron  enthalten.  Will  man  die  Menge  beider 
Alkalien  feststellen,  so  bestimmt  man  in  einer  Probe  das  Gesamtalkali 
alkalimetrisch;  eine  zweite  Probe  zerlegt  man  mit  Salzsäure  und  be- 
stimmt in  der  Lösung  mit  Platinchlorid  das  Kali.  Aus  dem  gefundenen 
Kali  und  dem  Gesamtalkali  berechnet  man  alsdann  das  Natron. 

4.  Bestimmung  des  an  Fettsäure  gebundenen  Alkalis.  Die  Menge 
des  an  Fettsäure  gebundenen  Alkalis  ergibt  sich  aus  der  Verseif ungs- 
zahl  bzw.  Neutralisationszahl  der  aus  den  Seifen  isolierten  Fettsäuren. 

5.  Bestimmung  des  freien  Ätzalkalis  bzw.  Ammoniaks.  Ist  über- 
schüssiges Ätz€dkali  in  einer  Seife  vorhanden,  so  wiid  eine  etwa  2%ige 
Losung  derselben  in  96 — ^98%igem  Alkohol  auf  Zusatz  von  Phenol- 
phtalem  Rotfärbung  auftreten  lassen. 

Bei  Anwesenheit  größerer  Mengen  wird  alsdann  die  exakte  Be- 
stimmung nach  der  Konventionsmethode  in  folgender  Weise  aus- 
geführt: 10  g  Seife  werden  unter  Erwärmen  auf  dem  Wa^erbade  in 
100  ccm  absolutem  Alkohol  gelöst;  die  Lösung  wird  durch  einen  Heiß- 
wassertrichter vom  Unlöslichen  abfiltriert  und  nach  Phenolphtalein- 
zusatz  mit  Y^q  Salzsäure  bis  zum  Verschwinden  der  Rotfärbung  ti- 
triert. 1  ccm  Vio  Salzsäure  entspricht  0,006616  g  KOH  bzw.  0,004006  g 
NaOH. 

Zur  Bestimmung  kleinerer  Mengen  von  freiem  Alkali  ist  es  zweck- 
mäßig, die  Chlorbariummethode  von  Heermann^)  anzuwenden.  Je 
nach  der  Alkalität  werden  6 — 10  g  Seife  in  etwa  300 — 400  ccm  frisch 
ausgekochtem,  destilliertem  Wasser  gelöst  und  mit  15  ccm  konzen- 
trierter, neutraler  Chlorbariumlösung  (300  :  1000)  heiß  gefällt.  Die 
ausgefallene  Barytseife  mitsamt  dem  Bariumkarbonat  wird  bis  zum 
Zusammenballen  kurze  Zeit  auf  freier  Flamme  erhitzt,  dauA  abfiltri^t 
und  das  Filtrat  unter  Zusatz  von  Phenolphtalein  mit  Vio  Salzsäure 
titriert. 

Die  Bestimmung  von  Ammoniak,  das  sich  in  Seifenpulvern  und 
vielen  TextUwaschmitteln  teils  frei,  teils  in  Form  von  Ammonium- 
salzen vorfindet,  erfolgt  durch  Destillation  der  mit  Natronlauge  stark 
alkalisch  gemachten,  wässerigen  Lösung  des  zur  Untersuchung  kommen- 
den Präparates.  Das  Destillat  wird  in  einer  Vorlage  aufgefangen,  die 
mit  Yio  Salzsäure  beschickt  ist.  Nach  beendeter  Destillation  wird  der 
Säureüberschuß  unter  Zugabe  von  Methylorange  als  Indikator  mit 
V20  Natronlauge  zurücktitriert.  1  ccm  °/io  Salzsäure  entspricht 
0,001703  g  Ammoniak  oder  0,005349  g  Chlorammonium. 

6.  Bestimmung  des  kohlensauren  Alkalis.  In  der  Regel  wird  das 
kohlensaure  Alkali  nicht  direkt  bestimmt,  sondern  aus  dem  Gesamt- 
alkali nach  Abzug  des  an  Fettsäure  gebundenen  Alkalis  und  des  freien 
Alkalis  berechnet.  Diese  an  sich  einfache  Umrechnung  gestaltet  sich 
jedoch  etwas  komplizierter,  wenn  auch  Wasserglas  zugegen  ist,  da  es 
alsdann  notwendig  ist,  auch  den  Kieselsäuregehalt  exakt  zu  bestimmen. 
Unter  der  Annahme,  daß  dem  Wasserglas  die  Formel  NagO  '4  SiO^ 
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bzw.  K2O  •  4  SiOg  zukommt,  muß  alsdami  die  gefundene  Kieselsäure 
zunächst  in  NagO  bzw.  KgO  umgerechnet  werden,  das  dann  ebenfalls 
von  dem  Gesamtalkali  mit  in  Abzug  zu  bringen  ist. 

Eine  schnelle  Bestimmung  des  kohlensauren  Alkalis  läßt  sich  in 
der  Regel  aber  mit  einer  Ermittelung  des  freien  Alkaligehaltes  ver- 
binden, wenn  man  das  in  absolutem  Alkohol  unlösliche  Salzgemisch 
auf  einem  Filter  sammelt,  mit  Alkohol  nachwäscht,  in  Wasser  löst  und 
schließlich  unter  Anwendung  von  Methylorange  als  Indikator  mit 
^2  Salzsäure  titriert.  1  ccm  Yg  Salzsäure  entspricht  0,02652  g  Soda 
oder  0,03455  g  Pottasche.  Die  Methode  ergibt  jedoch  nur  dann  einiger- 
maßen zuverlässige  Resultate,  wenn  im  Alkoholunlöslichen  weder  Alkali- 
silikate  noch  Alkaliborate  oder  andere  durch  Säure  zersetzliche  Zusatz- 
Stoffe  vorhanden  sind. 

Nach  der  Konventionsmethode  (Heermannsche  Karbonisa- 
tionsmethode)  werden  10  g  Seife  fein  geschabt,  getrocknet  und  in  ab- 
solutem Alkohol  gelöst.  Hierauf  leitet  man  Kohlensäure  in  die  Lösung, 
bis  sämtliches  freie  Ätzalkali  in  Alkalikarbonat  übergeführt  ist.  Das 
Unlösliche  wird  auf  einem  Filter  gesammelt  und  mit  heißem,  absolutem 
Alkohol  so  lange  nachgewaschen,  bis  das  Filtrat  seifenfrei  ist.  Hierauf 
löst  man  den  Filterinhalt  in  heißem  Wasser  und  titriert  die  erkaltete 
Lösung  nach  Zusatz  von  Methylorange  als  Indikator  mit  Vio  Salzsäure 
bis  zum  deutlichen  Farbenumschlage. 

1  ccm  Vio  Salzsäure  entspricht  0,006915  g  Pottasche,  KgCOj,  oder 
0,005305  g  Soda,  Na^COg. 

Von  der  gefundenen  Alkalikarbonatmenge  ist  alsdann  das  auf  an- 
derem Wege  (Chlorbariummethode)  gefundene  freie  Ätzalkali  in  Abzug 
zu  bringen.  Bei  Gegenwart  von  Alkalisilikat  oder  Alkaliborat  ist  außer- 
dem von  der  Gesamtalkalität  des  Filterrückstandes  noch  die  jeweilige 
Alkalität,  welche  sich  auf  Grund  der  Kieselsäure-  und  Borsäure- 
bestimmung berechnet,  abzuziehen. 

7.  Bestimmung  der  freien  Fettsäuren.  Freie  Fettsäuren,  die  ohne 
besondere  Absicht  in  nicht  korrekt  hergestellten  Seifen  vorhanden  sein 
können,  in  größerer  Menge  aber  insonderheit  in  den  sauren  Seifen  nach 
Schrauth^)  auftreten,  werden  nach  der  Konventions methode  in 
folgender  Weise  ermittelt: 

20  g  Seife  werden  in  vorher  neutralisiertem  Alkohol  (60  Vol.-Proz.) 
gelöst  und  mit  V^o  alkoholischer  Kalilauge  unter  Zusatz  von  Phenol- 
phtalein  als  Indikator  bis  zur  schwachen  Rotfärbung  titriert.  Der 
Alkaliverbrauch  kann  auf  freie  Fettsäure  umgerechnet,  in  Olsäure- 
prozenten  zum  Ausdruck  gebracht  werden. 

Iccm  Vio  Alkali  entspricht  0,0282  g  Ölsäure. 

8.  Bestimmung  des  unverseiften  Neutralfettea.  Nach  der  Kon- 
ventions methode  werden  6 — 8  g  des  in  der  oben  angegebenen  Weise  *) 
isolierten  Gesamtfettes  in  96%igem  Alkohol  aufgenommen  und  mit 
halbnormaler  alkoholischer  Kalilauge  unter  Zugabe  von  Phenolphtalein 
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bis  zur  sch\?achen  Bötung  alkalisch  gemacht.  Die  Lösung  wird  in 
einen  Scheidetrichter  gebracht  und  mit  nur  so  viel  Wasser  nachgespült, 
daß  der  Gesamtgehalt  der  Lösung  an  Alkohol  keinesfalls  unter  50% 
liegt.  Nun  wird  mit  76 — 100  ccm  Petroläther  (Siedepunkt  höchstens 
65°)  ausgeschüttelt  und  dann  noch  einmal  mit  je  50  ccm  Petroläther 
extrahiert.  Der  mit  50  %igem  Alkohol  wiederholt  gewaschene  Petrol- 
ätherextrakt  ergibt  alsdann  nach  dem  Verdampfen  des  Extraktions- 
mittels die  Summe  des  in  der  Seife  vorhandenen,  unverseiften  Neutral- 
fettes und  der  unverseifbaren,  fettartigen  Stoffe. 

Dieser  gewogene  Rückstand  wird  nunmehr  mit  überschüssiger 
alkoholischer  Kalilauge  verseift  und  die  erhaltene  Seifenlösung,  wie 
oben  beschrieben,  nochmals  mit  Petroläther  extrahiert.  Der  nunmehr 
erhaltene  Extrakt  besteht  aus  dem  Unverseifbaren,  während  sich  das 
Neutralfett  aus  der  Differenz  des  bei  der  ersten  Extraktion  erhaltenen 
Gesamtrückstandes  und  des  Unverseifbaren  ergibt. 

9.  Bestimmungen  der  unverseifbaren,  fettartigen  Stoife.  Handelt 
es  sich  lediglich  um  die  Bestimmung  des  Unverseifbaren,  so  verfährt 
man  am  besten  in  der  schon  früher  bei  Besprechung  der  für  die  Fette 
und  fetten  öle  maßgeblichen  Untersuchungsmethoden  mitgeteilten 
Weise  ^).  Es  muß  jedoch  betont  werden,  daß  diese  Methode  bei  Kokoe- 
und  Palmkernölseifen  zuweilen  auf  Sch^erigkeiten  stößt,  und  daß  es 
sich  daher  empfiehlt,  zunächst  eine  Trocknung  d^  feinzerkleinerten 
Seife  bei  100°  vorzunehmen  und  im  Anschluß  hieran  die  Extraktion 
mit  Petroläther  im  Soxhletschen  Extraktionsapparat  vorzunehmen. 

10.  Bestimmung  des  Harzgehaltes.  Der  qualitative  Nachweis  von 
Harzsäuren  in  Seifen  geschieht  am  besten  mittels  der  Lieber  mann- 
st orchschen  Reaktion.  Die  durch  Mineralsäure  aus  der  zur  Unter- 
suchung kommenden  Seife  abgeschiedenen  Fettsäuren  werden  in  Essig- 
säureanhydrid gelöst  und  die  Lösung  abgekühlt.  Sodann  gibt  man 
vorsichtig  Schwefelsäure  von  1,53  spezifischem  Gewicht  hinzu.  Bei 
Anwesenheit  der  geringsten  Mengen  von  Harzsäure  tritt  eine  rötlich- 
violette Farbe  auf;  ist  die  Lösung  warm,  so  verschwindet  diese  Farbe 
fast  sofort,  indem  sie  in  ein  gelbliches  Braun  übergeht.  Fettsäuren 
geben  die  violette  Farbe  nicht;  jedoch  ist  zu  beachten,  daß  sich  Chole- 
sterin, das  eine  ähnliche  Farbenreaktion  mit  Schwefelsäure  und  Essig- 
säureanhydrid gibt,  in  dem  Fettsäuregemisch  vorfinden  kann.  In 
diesem  Falle  muß  dasselbe  durch  Ausschütteln  der  Seifenlösung  mit 
Äther  entfernt  werden,  bevor  man  die  Abscheidung  der  Fettsäuren 
vornimmt. 

Zur  quantitativen  Bestimmung  des  Harzes  neben  Fettsäuren  be- 
nutzt man  meist  die  Methode  von  Twitchell,  welche  darauf  beruht, 
daß  die  Fettsäuren  in  alkoholischer  Lösung  durch  die  Einwirkung  von 
Salzsäuregas  in  ihre  Äthylester  übergehen,  während  Harzsäuren  unter 
den  gleichen  Umständen  nicht  verändert  werden. 

Die  Ausführung  dieser  auch  als  Konventions methode  benutzten 
Bestimmung  geschieht  in  der  folgenden  Weise:   2 — 3  g  des  Gemisches 
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Ton  Fettsäuren  und  Harzsäuren  werden  in  einem  160  com  fassenden, 
zweckmäßig  mit  Glasstopfen  verschließbaren  Kölbchen  genau  abge- 
wogen und  mit  der  zehnfachen  Menge  absoluten  Alkohols  versetzt. 
Hierauf  senkt  man  den  Kolben  in  kaltes  Wasser  und  leitet  durch  die 
Flüssigkeit  so  lange  einen  Strom  trocknen  Salzsäuregases,  bis  keine 
Absorption  mehr  stattfindet,  was  meist  nach  etwa  V4  Stunden  der 
Fall  ist.  Die  Flasche  wird  alsdann  aus  dem  Kühlwasser  heraus- 
genommen und  nach  Abspülen  des  Einleitungsrohres  (mit  wenig  absol. 
Alkohol)  mindestens  1  Stunde  verschlossen  beiseite  gestellt.  Man  ver- 
dünnt nun  den  Kolbeninhalt  mit  etwa  dem  fünffachen  Volumen  Wasser 
und  erhitzt,  bis  die  saure  Lösung  klar  geworden  ist. 

Die  Analyse  wird  maßanalytisch  zu  Ende  geführt. 

Der  Inhalt  des  Kolbens  wird  in  einen  Scheidetrichter  gebracht  und 
mit  75  ccm  Äther,  der  gleichzeitig  zum  Nachspülen  des  Kolbens  dient, 
innig  geschüttelt.  Die  saure  wässerige  Lösung  wird  alsdann  abgelassen 
und  die  ätherische  Lösung,  welche  die  Äthylester  der  Fettsäuren  und 
die  Harzsäuren  enthält,  mit  Wasser  bis  zum  Verschwinden  der  sauren 
Reaktion  gewaschen  (Prüfung  mit  Lackmuspapi^).  Nach  Zusatz 
von  50  ccm  Alkohol  titriert  man  unter  Anwendung  von  Phenolpht€dein 
als  Lidikator  mit  V2  alkoholischer  Kalilauge.  Hierbei  verbinden  sich 
nur  die  Harzsäuren  mit  dem  Alkali  zu  Harzseife,  während  die  Fett- 
säureäthylester nahezu  unverändert  bleiben. 

1  ccm  ^2  Kalilauge  entspricht  0,175  g  Harzsäure. 

U.  Bestimmung  des  Glyzeringehaltes.  Kernseifen  enthalten  in 
der  Regel  nur  sehr  wenig  Gljrzerin,  während  kalt  gerührte  Koko's-  oder 
Palmkernölseifen  5 — 6%,  und  aus  Neuralf etten  hergestellte  Schmier- 
seifen 3 — 4  %  Glyzeringehalt  aufweisen.  Für  eine  exakte  Bestimmung 
sind  daher  bei  Kernseifen  relativ  große,  bei  den  übrigen  Seifen  ent- 
sprechend kleinere  Einwagen  notwendig.  Die  Bestimmung  selbst  er- 
folgt nach  der  Konventionsmethode  in  folgender  Weise: 

Man  löst  20 — ^25  g  Seife  oder  Seifenpulver  in  heißem  Wasser,  ver- 
setzt mit  einem  geringen  Überschuß  an  Schwefelsäure  und  erwärmt 
so  lange  auf  dem  Wasserbade,  bis  klare  Abscheidung  der  Fettsäuren 
erfolgt  ist.  Hierauf  wird  die  Flüssigkeit  durch  ein  angefei^chtetes, 
glattes  Filter  in  einen  Meßkolben  filtriert  und  das  Filter  genügend 
mit  Wasser  nachgespült.  Das  wässerige  Filtjrat  wird  nach  Absättigung 
durch  Kalilauge  mit  soviel  Bleiessig  versetzt,  bis  keine  Fällung  mehr 
entsteht.  Nun  wird  mit  Wasser  bis  zur  Marke  aufgefüllt,  geschüttelt, 
filtriert  und  ein  aliquot^er  Teil  des  Filtrates  zur  Glyzerinbestimmung 
nach  der  Bichromatmethode^)  verwendet. 

Bei  Gegenwart  von  ätherischen  ölen,  Zucker,  Dextrin  und  sonstigen 
Stoffen  ist  diese  Methode  jedoch  nicht  anwendbar.  In  diesem  Falle 
muß  der  Glyzeringehalt  entweder  nach  der  Azetinmethode  ')  oder  durch 
direkte  Wägung  des  Glyzerins  als  solches  (Reinigung  des  Sauerwassers 
mit  Kalkmilch,  Verdampfen  zur  Trockne,  Extraktion  mit  Alkohol, 
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Eindampfen  zur  Sirupdicke,  Erschöpfung  des  Rückstandes  mit  Alko^ 
hol- Äther-Gemisch  und  Verdunstung  des  Lösungsmittels)  ermittelt 
werden. 

12.  Qualitativer  und  quantitativer  Nachweis  von  Znsatzstolfeii. 

Die  Zusatzstoffe  (Fiillungsmittel)  für  Seifen  bestehen  teils  aus  wasser- 
löslichen Salzen,  namentlich  Chlorkalium,  Chlornatrium,  schvinefel- 
saurem  Kali,  schwefelsaurem  Natron,  kohlensauren  Alkalien  und 
Wasserglas,  teils  aus  in  Wasser  unlöslichen  Minerakubstanzen,  wie 
Talk,  Schwerspat,  Kieselgur  usw.,  teils  aus  organischen  Substanzen, 
insonderheit  Kartoffelmehl.  Zur  Ermittelung  von  Beimengungen  wird 
eine  abgewogene  Seifenmenge  in  einem  oben  und  unten  durchlöcherten, 
mit  Asbest-  und  Filterpapier  bedeckten  Filtertrockenglas  anfänglich 
bei  30 — 50^,  später  bei  105^  getrocknet  und  alsdann  6  Stunden  im 
Soxhletapparat  mit  98  %igem  Alkohol  heiß  extrahiert.  Das  nach  Be- 
endigung dieser  Operation  bei  105^  getrocknete  und  wiederum  gewogene 
Wägegläschen  ergibt  abzüglich  der  Tara  das  Gewicht  der  alkohol- 
unlöslichen  Zusatzstoffe. 

An  Stelle  dieser  Trennung  durch  Alkohol  kann  man  die  Seife  aber 
auch  in  einer  Platinschale  veraschen.  Zieht  man  alsdann  von  der  Ge- 
samtafiche  das  ursprünglich  vorhandene  und  das  durch  die  Verbrennung 
des  fettsauren  Alkalis  entstandene  Karbonat  ab,  so  erhält  man  die 
Menge  der  anorganischen  Beimengungen. 

Die  Veraschung  selbst  geschieht  nach  dem  Vorschlage  des  Ver- 
bandes der  Seifenfabrikanten  in  folgender  Weise:  Etwa  5  g  Seife  oder 
Seifenpulver  werden  in  einer  ausgeglühten  und  gewogenen  Platinschale 
durch  eine  mäßig  starke  Flamme  verkohlt.  Hierbei  empfiehlt  es  sich, 
die  Flamme  mehrmals  für  kurze  Zeit  zu  entfernen,  wodurch  die  Ver- 
brennung der  Hauptmenge  der  Kohle  beschleunigt  wird.  Die  nach 
mäßigem  Erhitzen  noch  vorhandene,  nötigenfalls  mit  einem  Glaspistill- 
chen  verriebene  Kohle  wird  darauf  auf  dem  Wasserbade  mit  heißem 
Wasser  digeriert,  das  Ganze  durch  ein  sogenanntes  aschefreies  Filter 
in  ein  Bechergläschen  filtriert  und  mit  wenig  Wasser  nachgewaschen. 
Das  Filter  mit  dem  Kohlenrückstande  wird  alsdann  in  der  Platinschale 
getrocknet  und  vollständig  verascht,  bis  keine  Kohle  mehr  sichtbar  ist. 
Nach  dem  Erkalten  der  Schale  gibt  man  das  Filtrat  hinzu  und  ver- 
dampft den  Schaleninhalt  auf  dem  Wasserbade,  unter  Zusatz  von  etwas 
Ammoniumkarbonat  zur  Trockne.  Nach  vorherigem  Trocknen  im 
Trockenschranke  wird  schwach  geglüht  und  zuletzt  gewogen.. 

Ergibt  die  qualitative  Prüfung  des  Aschenrückstandes  die  Anwesen- 
heit von  Kieselsäure  (Kieselsäureskelett  in  der  Phosphorsalzperle), 
so  kann  derselbe  sogleich  zur  quantitativen  Bestimmung  verwendet 
werden.  Nach  der  Kbnventionsmethode  wird  die  Asche  unter 
Bedecken  mit  einem  Uhrglase  vorsichtig  mit  überschüssiger  Salzsäure 
versetzt.  Alsdann  dampft  man  unter  Verreiben  mit  dem  Glasstabe 
zur  staubigen  Trockne,  gibt  konzentrierte  Salzsäure  hinzu  und  bringt 
dann  abermals  zur  Trockne.  Nach  erneuter  Zugabe  von  Salzsäure 
läßt  etwa  15  Minuten  bei  gewöhnlicher  Temperatur  stehen  —  um  die 
gebildeten  basischen  Salze  oder  Oxyde  in  Chloride  zu  verwandeln  — , 
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fügt  etwa  60  com  Wasser  hinzu,  erwannt  auf  dem  Wasserbade,  läßt 
die  Kieselsäure  sich  absetzen  und  dekantiert  die  überstehende  Flüssig- 
keit durch  ein  sogenanntes  aschefreies  fHlter.  Den  Rückstand  wäscht 
man  3 — 4  mal  durch  Dekantieren  mit  heißem  Wasser,  bringt  ihn  aufs 
I*ilter  und  wäscht  bis  zum  Verschwinden  der  Chlorreaktion  aus.  (Salz- 
lösung und  Waschwasser  können  unter  Umständen,  wenn  es  auf  sehr 
genaue  Bestimmungen  ankommt,  eingeengt  und,  wie  oben  angeführt, 
nochmals  weiter  behandelt  werden.) 

Das  Filter  samt  Kieselsäure  wird  in  einen  gewogenen  Platintiegel 
gebracht,  naß  verbrannt,  die  Kieselsäure  schließlich  mit  der  vollen 
Flamme  eines  guten  Teclubrenners  bis  zum  konstanten  Gewichte  ge- 
glüht und  alsdann  gewogen. 

Will  man  die  gefundene  Kieselsäure  auf  gutes  Handelswasserglas 
—  Tetrasilikat  NajO  +  4  SiOg  oder  KgO  +  4  SiOj  —  umrechnen,  so 
entspricht  1  g  Kieselsäure  Si02  1,257  g  Natriumsilikat  Naj^i409  oder 
1,390  g  Kaliumsilikat  K^i40o  bzw.  3,771g  Normalnatronwasserglas 
von  38°  B4. 

Die  etwa  vorhandenen,  übrigen  Aschenbestandteile  sind  auf  Grund 
ihrer  Wasserlöslichkeit  bzw.  -unlöslichkeit  zu  trennen.  Die  wasser- 
löslichen, wie  Alkali-Chloride,  -Sulfate,  -Phosphate,  -Karbonate  und 
-Borate  sind  nach  dem  bekannten  Gange  der  Mineralanalyse  zu  er- 
mitteln, die  wasserunlöslichen,  wie  Speckstein,  Kieselgur,  Sand,  Bims- 
stein usw.  durch  Trocknen  des  mit  Wasser,  gegebenenf  aUs  auch  Alkohol 
völlig  ausgewaschenen  Aschenrückstandes  bei  100°. 

Die  Menge  der  etwa  vorhandenen  organischen  Füllstoffe  er- 
gibt sich  aus  der  Differenz  zwischen  den  gesamten,  in  Alkohol  unlös- 
lichen Zusatzstoffen  und  der  nach  der  obigen  Anweisung  erhaltenen 
Asche.  Die  direkte  Bestimmung  der  Einzelbestandteile  erfolgt  dann  in 
folgender  Weise:  Ist  Stärke  bzw.  Kartoffelmehl  durch  die  Jodreak- 
tion (Blaufärbung)  qualitativ  nstchgewiesen,  so  wird  dieselbe  quanti- 
tativ nach  dem  Vorschlage  des  Verbandes  der  Seifenfabrikanten  am 
besten  nach  der  Methode  von  Huggenberg  bestimmt,  die  im  wesent- 
lichen auf  der  Unlöslichkeit  der  Stärke  in  alkoholischer  Kalilauge  und 
der  Löslichkeit  von  Fett,  Seife,  Eiweiß  u.  dgl.  im  gleichen  Medium  be- 
ruht.   Das  Bestimmungsverfahren  selbst  ist  das  folgende: 

5 — 10  g  Seife  werden  in  einem  Becherglas  oder  in  einem  etwas 
weithalsigen  Kolben  von  Erlenmeyerform  genau  abgewogen  und  mit 
60 — 80ccm  alkoholischer  Kalilauge  (etwa  2%)  bis  zur  Lösung  des 
fettsauren  Alkalis  auf  dem  Wasserbade  erhitzt.  Man  bedeckt  dabei 
das  Gefäß  mit  einem  Uhrglas  oder  setzt  beim  Kolben  ein  Rückfluß- 
rohr an.  Hierauf  wird  heiß  filtriert  und  mehrmals  mit  je  etwa  50  ccm 
siedendem  Alkohol  nachgewaschen,  bis  das  Lösungsmittel  keine  Seife 
mehr  aufnimmt,  d.  h.  bis  es  nicht  mehr  alkalisch  reagiert.  3 — 4  maliges 
Waschen  ist  meist  genügend.  Das  Filter  mit  Inhalt  bringt  man  in 
das  ursprüngliche  Gefäß  zurück,  übergießt  es  mit  60  ccm  6  %iger, 
wässeriger  Kalilauge  und  erwärmt  auf  dem  kochenden  Wasserbade 
unter  öfterem  Umrühren  oder  Schütteln  y2  Stunde  lang.  Nach  dem 
Erkalten  säuert  man  mit  Essigsäure  ganz  schwach  an,  wobei  man 
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zweckmäßig  einige  Tropfen  Phenolphtalein  •  Lösung  als  Indikator 
hinzugibt,  und  bringt  das  Volumen  der  Flüssigkeit  nach  Umgießen  in 
einen  Meßzylinder  bei  15°  C  auf  100  ccm.  Der  durch  das  Filter  ver- 
anlaßte  Fehler  kann  vernachlässigt  werden.  Nach  dem  Umschütteln 
wird  die  Flüssigkeit  filtriert,  wobei  man  sich  mit  Vorteil  eines  Glas- 
trichters mit  einem  kleinen  Baumwollpfropfen  bedient.  Die  ziemlich 
rasch  und  erst  trübe  durchgehende  Flüssigkeit  wird  1 — ^2  mal  zurück- 
gegossen, bis  ein  nur  schwach  opaleszierendes  Filtrat  erhalten  wird. 
Die  Filtration  durch  ein  Papierfilter  ist  weitaus  zeitraubender  und 
kaum  genauer.  Von  dieser  filtrierten  Stärkelösung  werden  25  oder 
50  ccm  (je  nach  dem  Stärkegehalt)  in  ein  Becherglas  gebracht,  mit 
2 — 3  Tropfen  Essigsäure  und  danach  allmählich  unter  Umrühren  mit 
30  bzw.  60  ccm  Alkohol  (96  Vol.-Proz.)  versetzt.  Nach  mehrstündigem 
Stehen  (am  besten  über  Nacht)  setzt  sich  die  Stärke  vollständig  und 
flockig  ab.  Sie  wird  dann  durch  ein  bei  100°  C  in  einem  Wagegleis  ge- 
trocknetes und  gewogenes  Filter  abfiltriert  und  mit  50  %igem  Alkohol 
so  lange  gewaschen,  bis  das  Filtrat  beim  Verdampfen  auf  einem  Uhrglas 
keinen  Rückstand  mehr  hinterläßt.  Sodann  verdrängt  man  den  ver- 
dünnten Alkohol  mit  absolutem  oder  98 — 99  %igem,  diesen  mit  Äther 
und  trocknet  dann  in  dem  Wägegläschen  bei  100°  bis  zur  Gewichts- 
konstanz. Die  Ausfällung  der  Stärke  ist  vollkommen,  wenn  zur  wässe- 
rigen Lösung  derselben  eine  gleiche  Menge  Alkohol  von  96  Gewichts- 
prozenten zugesetzt  wird,  so  daß  die  Mischung  50  Prozent  Alkohol 
enthält.  Würde  bei  gleichzeitiger  Stärke-  und  Wasserglasfüllung  der 
Seife  etwas  Kieselsäure  in  den  Stärkeniederschlag  gelangen,  so  könnte 
dieser  Fehler  durch  Veraschung  des  Filters  samt  Inhalt  festgestellt  und 
in  Abzug  gebracht  werden. 

Die  ermittelte  Menge  Stärke,  auf  100  ccm  Filtrat  bezogen,  ent- 
spricht dem  Stärkegehalt  der  abgewogenen  Menge  Seife  und  wird  daraus 
auf  100  g  des  Untersuchungsmaterials  umgerechnet. 

Dextrin,  das  ebenfalls  bisweilen  in  Seifen  vorhanden  ist,  wird 
nach  der  Vorschrift  des  Verbandes  der  Seifenfabrikanten  am  besten 
aus  dem  in  Alkohol  unlöslichen  Seifenrückstande  mit  wenig  kaltem 
Wasser  extrahiert  und  durch  Alkoholzusatz  wieder  zur  AusfäUung 
gebracht.  Man  gießt  die  überstehende  Flüssigkeit  ab,  wäscht  mit 
Alkohol  und  trocknet  das  Dextrin  bei  100°  auf  gewogenem  i^ter. 
Selbstverständlich  muß  bei  Ausfällung  des  Dextrins  Vorsorge  getroffen 
werden,  daß  keine  gleichzeitige  Mitfällung  von  anorganischen  Salzen 
erfolgt.  Eventuell  mitausgefallene  Salze  kann  man  durch  Veraschung 
des  Bückstandes  bestimmen  und  ihr  Gewicht  von  dem  Wägungs- 
resultat  in  Abzug  bringen. 

Zu  beachten  bleibt  jedoch,  daß  das  rohe  Kartoffelmehl  nur  zu  80  % 
aus  reiner  Stärke  und  zu  20%  aus  Fremdstoffen  besteht.  Will  man 
daher  die  Füllung  als  Kartoffelmehl  bestimmen,  ist  es  erforderlich, 
25%  der  gefundenen  Stärkemenge  zu  dieser  hinzuzuzählen. 

Zucker,  der  ebenfalls  bei  der  Seifenfabrikation  Verwendung  findet, 
wird  nach  Inversion  mit  Säure  entweder  polarimetrisch  oder  durch 
Behandlung  mit  Fehlin^scher  Lösung  bestimmt. 
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Für  die  Bestimmung  von  Eiweiß  und  Eigelb  wird  es,  wenn  sozistige 
organisohe  Fiälstoffe  nicht  yorhAnden  sind,  im  allgemeinen  genügen, 
die  in  Alkohol  unlöslichen  Stoffe,  zu  denen  auch  die  Eiweißkörper  ge- 
hören, zu  bestimmen  und  die  letzteren  von  den  übrigen  alkohcäunlös- 
liehen  Substanzen  zu  trennen. 

Zur  Bestimmung  von  Eigelb  löst  man  die  Seife  in  Alkohol,  filtriert 
den  Rückstand  ab,  wäscht  aus,  trocknet  und  verascht  ihn.  In  der 
Asche  bestimmt  man  nach  den  Methoden  der  quantitativen  Analyse 
die  Phosphorsäure.  Juckenack^)  nimmt  an,  daß  ein  Eidotter  1,279  % 
Phosphorsäureanhydrid  enthält.  Die  zugesetzte  Menge  Eigelb  läßt 
sich  dann  unter  Zugrundelegung  dieser  Zahl  berechnen. 

18.  Bestimmung  von  ätherischen  ölen  und  Koldenwasserstoflsii. 
Ätherische  öle,  wie  Terpentinöl  u.  dgl.  sowie  mit  Wasserdämpfen 
flüchtige,  in  Wasser  unlösliche  Kohlenwasserstoffe  werden  nach  dem 
Vorschlage  des  Verbandes  der  Seifenfabrikanten  zweckmäßig  durch 
langsame  Destillation  einer  mit  verdünnter  Schwefelsäure  (14-3) 
überschüssig  versetzten  Lösung  aus  etwa  30—40  g  Seife  und  160  ccm 
Wasser  volumetrisch  bestimmt.  Zusatz  einiger  Bimssteinstückchen  ist 
notwendig.  Das  Destillat  wird  in  engen,  auf  0,1  ccm  genau  kalibrierten 
Büretten  mit  Ablaßhahn  aufgefangen;  hierbei  sind  von  Zeit  zu  Zeit 
die  wässerigen  Anteile  abzulassen.  Handelt  es  sich  nur  um  einen  all- 
gemeinen und  annähernden  Überblick  über  den  Gehalt  an  solchen 
flüchtigen  Stoffen,  so  können  die  abgelesenen,  wasserunlöslichen  An- 
teile des  Destillates  ohne  weiteres  auf  ,, Baumteile  flüchtiger  Stoffe  in 
100  Gewichtsteilen  Substanz"  umgerechnet  werden.  Diese  Methode 
gibt  aber  naturgemäß  nur  annähernd  richtige  Werte. 

Höher  siedende,  mit  gewöhnlichen  Wasserdämpfen  nur  schwer  flüch- 
tige Kohlenwasserstoffe  werden  am  besten  durch  EIxtraktion  der  Kalk- 
seifen mit  niedrig  siedendem  Petroläther  bestimmt.  Vorsichtshalber 
hat  dann  aber  die  Verdampfung  des  Lösungsmittels  bei  möglichst 
niedriger  Temperatur  zu  erfolgen. 

14.  Ermittelung  von  Farbstoffra.  Bei  der  geringen  Substanzmenge, 
die  zum  Färben  erforderlich  ist,  ist  es  nicht  leicht  zu  bestimmen,  welcher 
Farbstoff  zur  Anwendung  gelangt  ist.  Einen  Anhalt  gewinnt  man  durch 
Auflösen  der  Seife  in  Alkohol;  Mineralf arbstolfe  bleiben  hierbei  ungelöst 
zurück.  Liegen  solche  Farbstoffe  nicht  vor,  so  erkennt  man  Rhodamin 
und  Fluoreszein  leicht  an  der  Fluoreszenz  der  liösungen;  ob  ein  Gemisch 
beider  vorliegt,  ergibt  sich  aus  der  Färbung  der  Seife  selbst.  Tropäolin 
ist  vorhanden,  wenn  die  gelbe  Farbe  der  Seifenlösung  beim  Versetzen 
mit  konzentrierter  Säure  violett  wird. 

15.  Bestimmung  von  Lanelln.  Zur  Bestimmung  von  Lanolin  oder 
anderen  Cholesterinfetten,  die  der  Seife  behufs  Überfettung  zugesetzt 
werden,  wird  eine  konzentrierte  wässerige  Seifenlösung  vorsichtig  mit 
Petroläther  behandelt  (man  darf  nicht  stark  schütteln,  sonst  entsteht 
eine  untrennbare  Emulsion);  der  abgehobene  Petroläther  hinterläßt 
beim  Verdunsten  die  abgeschiedenen  Cholesterinester. 


1)  Zeitschr.  f.  Nahrungs-  und  Genußmiitel  1899,  8.  905. 
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Brann^)  löst  etwa  10  g  Seife  in  Wasser  und  fällt  mit  konzentrierter 
Kalzinmchloridlösiing  aas,  bringt  anf  ein  gewöhnliches  Filter  nnd  laßt 
abiaropf en«  Ein  Auswaschen  ist  nicht  notig,  da  in  dem  Extraktions- 
mittel anorganische  Salze  unlöslich  sind.  Die  Kalkseife  wird  bei  etwa 
60^  C  im  l^ockenschrank  getrocknet  und  mit  Essigather  im  Soxhlet- 
apparat  extrahiert. 

16«  Qualitativer  und  quantitativer  Nachweis  von  Sanerstotf  ent- 
wickelnden Substanzen*  Bei  der  analytischen  Prüfung  von  Sauerstoff 
entwickelnden  Waschmitteln  ist  es  angebracht,  vor  der  quantitative 
Bestimmung  des  Sauerstoffes  diesen  qualitativ  nachzuweisen,  da  die 
diesbezüglichen  Produkte  vielfach  bereits  völlig  zersetzt  und  frei  von 
aktivem  Sauerstoff  zur  Untersuchung  gelangen. 

Fär  den  qualitativen  Nachweis  am  ehesten  zu  empfehlen  sind  die 
sehr  empfindliche  Überchromsaure-  oder  die  Titansänrereaktion.  Hier- 
bei werden  etwa  2  g  des  zu  prüfenden  Materials  fein  zerkleinert  und 
mit  etwa  20  ccm  Wasser  kurze  Zeit  durchgeschüttelt,  alsdann  mit  ver- 
dünnter Schwefelsäure  und  1  ccm  Chloroform  versetzt  und  ab^mals 
geschüttelt,  wobei  die  ausgeschiedenen  Fettsäuren  vom  Chloroform  auf- 
genommen werden«  10  ccm  der  wässerig  sauren,  nunmehr  fettsäure- 
freien Flüssigkeit  werden  alsdann  mit  2 — 3  ccm  Äther  überschichtet 
und  vorsichtig  mit  einigen  Tropfen  verdünnter  Kaliumbichromat- 
lösung  versetzt.  Nach  gründlichem  Durchschütteln  tritt  bei  Gegenwart 
von  Sauerstoff  Blaufärbung  der  Ätherschicht  (Bildung  von  Überchrom- 
saure) ein. 

Bei  Anwendung  einer  warm  bereiteten  Lösung  von  käuflicher  Titan- 
säure in  konzentrierter  Schwefelsäure  als  Reagens  erhält  man  eine 
Qrang^elbfärbung  der  wie  oben  vorbereiteten  sauren  Flüssigkeit. 

Zu  beachten  ist  jedoch,  daß  beide  Reaktionen  bei  Anwesenheit  von 
Persulfaten  versagen.  Zu  ihrem  Nachweis  werden  nach  Fuhrmann*) 
etwa  2  g  der  zu  prüfenden  Seife  vorsichtig  mit  verdünnter  Salzsäure 
Übergossen,  tüchtig  durchgeschüttelt  und  leicht  erwärmt.  Die  Saure, 
von  den  ausgeschiedenen  Fettsäuren  durch  Filtaration  getrennte  Lösung 
wird  alsdann  einesteils  mit  etwas  Jodzinkstärkelösung  versetzt,  die 
eine  allmählich  dunkler  werdende  Blaufärbung  der  Flüssigkeit  erzeugt, 
anderenteils  mit  Chlorbarium  auf  Schwefelsäure  geprüft. 

Ein  weiterer  Nachweis  für  Persulfate  ist  durch  die  sogenannte 
Berlinerblau-Reaktion  möglich,  die  bei  der  Vereinigung  von  Ferro- 
zyankalium  mit  oxydfreiem  Ferroammoniumsulfat  (Mohrsches  Salz) 
durch  aktiven  Sauerstoff  ausgelöst  wird. 

Die  quantitative  Bestimmung  des  aktiven  Sauerstoffes  geschieht 
am  einfachsten  durch  direkte  Titration  mit  "/^o  Kaliumpermanganat- 
lösung;  es  ist  jedoch  erforderlich,  daß  auch  hier  der  eigentlichen  Be- 
stimmung eine  Abscheidung  und  Entfernung  der  in  der  Seife  enthaltenen 
Fettsäuren  vorausgeht.  In  den  „Einheitsmethoden  zur  Untersuchung 
von  Fetten  usw.''  wird  hierfür  die  folgende  Vorschrift  gegeben: 


1)  Seifenfabrikant  1907,  &  267. 
S)  Seifensiederztg.  1909,  S.  122  f. 
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Man  wägt  genau  2  g  des  UntersuchungsmaterialB  ab,  spült  die  Sub« 
stanz  mit  etwa  100  com  Wasser  in  eine  Olasstöpselflasche  von  ungefähr 
250  com  Inhalt  und  gibt  einen  zur  Abscheidung  der  Fett-  und  Harz- 
säuren genügenden  Überschuß  von  verdünnter  Schwefelsäure  (1  4<  3) 
hinzu.  Nach  Zusatz  von  5  ccm  reinen  Chloroforms  wird  geschüttelt, 
dann  kurze  SSeit  bis  zum  Absetzen  der  Chloroformschicht  beiseite  ge- 
stellt und  schließlich  mit  Permanganatlösung  bis  zur  bleibenden  Bosa- 
färbung  titriert.  War  die  Permanganatlösung  genau  y^^  stark,  so 
ergibt  sich  der  Prozentgehalt  an  aktivem  Sauerstoff  für  100  g  des  Unter- 
suchungsmaterials durch  einfache  Multiplikation  des  Permanganat- 
verbrauches  mit  0,04.  1  g  wirksamer  Sauerstoff  entspricht  4,88  g 
Natriumsuperoxyd  oder  9,63  g  Natriumperborat  (NaB03  +  ^  H^O). 

Für  die  quantitative  Bestunmung  von  PersuUaten  empfiehlt  sich 
aber  wieder  ein  von  Fuhrmann  angegebenes  Verfahreif  mit  Ferro- 
ammonsulfat,.  das  zuvor  gegen  y^o  Kaliumpermanganatlösung  einge- 
stellt wird.    Dabei  verfährt  man  wie  folgt: 

Man  wägt  genau  2  g  der  zur  Untersuchung  stehenden  Seife  bzw. 
Seifenpulver  ab,  verteilt  sie  in  einem  Becherglas  oder  dgl.  in  100  ccm 
Wasser  und  setzt  verdünnte  Schwefelsäure  und  10  ccm  Ferroammon- 
sulfatlösung  hinzu.  Unter  Umrühren  erhitzt  man  nun  bis  zum  Kochen 
und  setzt  dieses  fort,  bis  sich  die  Fettsäuren  oben  klar  abgeschieden 
haben.  Man  läßt  nun  abkühlen,  bringt  die  Flüssigkeit  in  eine  Glas« 
Stöpself  lasche  von  250  ccm  und  spült  das  Becherglas  erst  mit  etwa  6 
bis  10  ccm  Chloroform,  dann  mit  Wasser  nach. 

Die  weitere  Titration  erfolgt  mit  Permanganatlösung,  d.  h.  man  läßt 
unter  Umschütteln  soviel  Permanganatlösung  hinzufließen,  bis  die 
Flüssigkeit  dauernd  rosafarben  bleibt. 

Zur  Berechnung  zieht  man  die  gefundenen  ccm  Permanganatlösung 
von  der  Anzahl  der  ccm  ab,  die  von  den  10  ccm  Ferroammonsulfatlösung 
bei  ihrer  Wertbestimmung  allein  verbraucht  wurden,  und  erhält  so  die 
Anzahl  ccm,  welche  dem  in  2  g  Substanz  vorhandenen  aktiven  Sauerstoff 
entsprechen.  Mit  0,04  multipliziert  ergeben  sie  den  Prozentgehalt  an 
aktivem  Sauerstoff.  Hierbei  wird  vorausgesetzt,  daß  eine  Permanganat- 
lösung von  genau  Zehntelnormalstärke  vorlag.  Es  entspricht  dann  1  g 
wirksamer  Sauerstoff  0=  14,9  g  Natriumpersulfat,   Na2S20g  (100%). 

Wie  Boßhard  und  Zwicky^)  nachgewiesen  haben,  dürfen  die  be- 
schriebenen Methoden  jedoch  keinen  Anspruch  auf  völlige  Genauigkeit 
erheben,  da  das  zum  Ausschütteln  der  Fettsäuren  verwandte  Chloro- 
form, wenn  es  nicht  von  Zersetzungsprodukten  völlig  frei  ist,  stets  selbst 
Permanganatlösung  verbraucht.  Auch  durch  die  Anwesenheit  von 
Riechstoffen  und  anderen  reduzierend  wirkenden  Substanzen  werden 
unzuverlässige  Analysenresultate  bedingt.  Die  besten  Werte  ergibt 
stets  die  gasvolumetrische  Bestimmung  des  Sauerstoffes,  welcher  bei- 
spielsweise von  Perboraten  bei  der  Behandlung  mit  Permanganat  oder 
Braunstein  in  saurer  Lösung  entbunden  wird.  Der  Prozentgehalt  p 
an  aktivem  Sauerstoff  wird  nach  folgender  Formel  berechnet; 


1)  Zeitsehr.  f.  angew.  Chemie  28,  S.  1163  (1910). 
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worin  b  das  bei  der  Analyse  entwickelte  Sauerstoff volumen  in  com  bei 
0°  und  760  mm  Druck  und  a  die  Anzahl  Gramm  der  angewandten 
Substanz  bedeutet. 

17«  Untersuchung  medikamentöser  Seifen.  Die  Untersuchung 
medikamentöser  Seifen  bietet  wegen  der  Mannigfaltigkeit  der  gegebenen 
Möglichkeiten  überaus  große  Schwierigkeiten,  weshalb  hier  unter  Hin- 
weis auf  die  vorhandene  Spezialliteratur^)  auf  eine  eingehendere 
Behandlung  verzichtet  werden  muß. 

Berechnang  der  Ausbeute  der  Analyse. 

Bei  Bespirechung  der  Kalkulation  in  der  Seifenfabrikation  ist  bereits 
auf  die  Bedeutung  der  Ausbeuteberechnung  hingewiesen.  Im  folgen- 
den sollen  diesbezüglich  jedoch  noch  einige  weitere  Einzelheiten  ge- 
geben werden. 

Von  dem  Praktiker  wird  die  Berechnung  der  Ausbeute  eines  Sudes 
häufig  in  der  Weise  vorgenommen,  daß  er,  wie  schon  oben  ausgeführt, 
den  Fettsäuregehalt  der  Seife  ermittelt  und  daraus  nach  einer  einfachen 
Proportion  die  Ausbeute  berechnet.  Hat  man  z.  B.  in  einer  Kernseife 
66,26%  Fettsäure  gefunden,  so  stellt  man,  ausgehend  v<»i  der  Voraus- 
setzung, daß  das  verarbeitete  Neutralfett  M!%  Fettsäure  enthielt, 
die  Proportion  auf: 

«6,26  :  100  =  94  :  x, 

woraus  sich  für  x  141,90%  ergibt.  Dieser  Schluß  ist  nun  aber  insofern 
nicht  gerechtfertigt,  als  die  Fette  mehr  oder,  wenn  sie  mit  Wasser  und 
Schmutz  verunreinigt  sind,  erheblich  weniger  Fettsäuren  enthalten 
können. 

Auf  der  anderen  Seite  wird  vielfach  der  Fehler  gemacht,  daß  die 
gefundenen  Fettsäurehydrate  mit  den  angewandten  Fetten  identisch 
angenommen  werden  und  dann  bei  gefundenen  66,26%  Fettsäuren 
gesagt  wird: 

66,26  :  100  =  100  :  X, 

so  daß  sich  auf  diese  Weise  eine  Ausbeute  von  über  160  %  ergibt,  wäh- 
rend sie  in  Wirklichkeit  erheblich  weniger  beträgt. 

Besser  und  in  sehr  vielen  Fällen  ausreichend  verfährt  man,  wenn 
man  von  der  Voraussetzung  ausgeht,  daß  die  meisten  zur  Verwendung 
gelangenden  Fette  aus  den  Triglyzeriden  der  Palmitinsäure,  der  Stearin- 
säure und  der  Ölsäure  bestehen — für  Kokosöl  und  Palmkernöl  stimmt 
diese  Annahme  freilich  nicht  — ,  und  das  mittlere  Molekulargewicht 
dieser  drei  Olyzeride  mit  860,  bzw.  das  dreifache  mittlere  Molekular- 
gewicht der  entsprechenden  drei  Fettsäuren  mit  822  den  Berechnungen 
zugrunde  legt.  Die  gefundenen  Fettsäuren  verhalten  sich  also  zu  dem 
ihnen  entsprechenden  Neutralfett  wie  Si2  :  860,  d.  h.  wie  1  : 1,0462. 


^)  Schrauth,  Die  medikameBtöaen  Seifen.    Berlin  1914  (Juliu«^ Springer). 
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Man  braucht  daher  die  gefundenen  Fettsäuren  lediglich  mit  1,0462  zu 
multiplizieren,  um  das  gesuchte  Fett  zu  erhalten.  Besitzen  also  100  g 
Seife  einen  Fettsäuregehalt  von  66,25%,  so  beträgt  die  darin  ver- 
arbeitete Fettmenge  66,26  x  1,0462  =  69,31g.  Wir  kommen  dem- 
nach zu  der  Proportion: 

69,31  :  100  =  100  :  X,       x  =  144,27. 
Die  Ausbeute  beträgt  also  etwas  über  144%. 

Der  Handels  wert  der  Seifen. 

Der  Verband  der  Seifenfabrikanten  hat  für  eine  Reihe  von  Seifen- 
fabrikaten die  folgenden  Begriffsbestimmungen  normiert^),  die  hier 
ebenfalls  mitgeteilt  seien. 

1.  Unter  reinen  Kernseifen  versteht  man  alle  nur  aus  festen 
und  flüssigen  Fetten  sowie  Fettsäuren  auch  unter  Zusatz  von  Harz 
durch  Siedeprozesse  hergestellten,  aus  ihren  Lösungen  durch  Salze  oder 
Salzlösungen  (auf  Unterlauge  oder  Leimniederschlag)  abgeschiedenen, 
technisch  reinen  Seifen  mit  einem  Mindestgehalt  von  60  %  Fettsäure- 
hydraten einschließlich  Harzsäure. 

2.  Unter  reinen  Schmierseifen  versteht  man  solche,  die  min- 
destens 36%  Fettsäur^ydrate  inklusive  Harzsäure  enthalten  und 
technisch  rein  sind. 

3.  Bei  Fettsäurebestimmungen  in  Seifen  und  Seifenpulvern 
sind  stets  Fettsäurehydrate  und  nicht  Fettsäureanhydride  in  Rechnung 
zu  stellen.    Harzsäuren  rechnen  als  Fettsäurehydrate. 

Es  dürfte  im  Interesse  der  Allgemeinheit  empfehlenswert  sein,  diesen 
Bestimmungen  auch  künftighin  eine  besondere  Aufmerksamkeit  ent- 
gegen zu  bringen. 


>)  Einheitsmethoden,  S.  92. 


Anhang. 
Uilfstabellen  für  die  Seifenfabrikation. 


I.  Tabelle 

für  die  zur  Verseifung  der  Fette  und  öle  nötigen  Mengen 

chemisch  reinen  Natriumhydrats  und  Kaliumhydrats. 


Öl  bezw.  Fett 


Leinöl .   .    . 
Hanföl.  .   . 
Sonnenblumenöl 
Maisöl .    .   . 
Sojabohnenöl 
Kottonöl .    . 
Erdnußöl    . 
SesamÖl  .    . 
Bizinusöl 
Rüböl  .   .    . 
Olivenöl  .    . 
Klauenöl .    . 
Japantran  . 
Waltran  .    . 
Kottonstearin 
Palmöl    .    . 
Fflanzentalg 
Schweinefett 
Knochenfett 
Talg.   .   .    . 
Palmkemöl 
Kokosöl  .   . 
Harz,  hell  . 
Harz,  dunkel 


Durchschnltt- 

llchd 
Yeneifuogsiahl 


Zur  Veneifimg 
nötige  Menge 

Natriumhydrat 
in  Froxenten 


Zur  Yerseifung 

nötige  Menge 

Kaliumhydrat 

in  Fiosenten 


193 

192,5 

193,6 

191 

192 

194 

193,6 

190,6 

181,6 

179 

192 

194 

191 

188 

196 

199 

200 

196,6 

191 

198 

248 

263 

178 

165 


13,80 
13,76 
13.83 
13,64 
13,70 
13,86 
13,83 
13,61 
12,97 
12,80 
13,70 
13,86 
13,64 
13,43 
13.93 
14,20 
14,29 
13.96 
13,64 
14.14 
17,70 
18,07 
12,70 
11,80 


19,30 
19.26 
19,36 
19,10 
19,20 
19,40 
19,36 
19,06 
18,16 
17,90 
19,20 
19.40 
19,10 
18,80 
19.60 
19.90 
20.00 
19,65 
19,10 
19,80 
24,80 
26,30 
17,80 
16,60 


n.  Tabelle 
für    die   zur  Verseifung   der  Fette  und  öle  nötigen  Mengen 
technischen  Ätznatrons  und  technischer  Kalilauge  von  50^  Bö. 


Fett  bzw.  Ol 


Leinöl 

Hanföl 

Sonnenblumenöl    .   . 

Maisöl 

Sojabohnenöl  .... 


Erforderlidie  Menge  techn. 
Ätznatrons  pro  100  kg  Fett 


i2S-iaO 
grid. 


15,33 
16,28 
16,37 
15,16 
15,22 


14,63 
14.47 
14,66 
14,36 
14,42 


14,16 
14,10 
14,18 
14,00 
14,05 


Nötige 
Menge  Kali- 
lauge von 
öii*  B6.  pro 
lOOkg  Fett 


39,79 
39.69 
39,89 
39,38 
39,68 
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n.  Tabelle  (Fortfletzung). 


Fett  b«w.  Öl 


Erforderliche  Menge  techn. 
Atsnatrons  pro  100  kg  Fett 


iSO  gr&d. 


125  griUL 


128—180 
gr&d. 


Nötige 

Meng«  Kali- 

lauge  Ton 

60*  Bd.  pro 

100  kg  Fett 


Kottonol  .  . 
ErdDoßöl.  . 
Sesamöl  .  . 
Rizinusöl .  . 
Büböl  .  .  . 
Olivenöl  .  . 
EJauenol .  . 
Japantran  . 
Waltran  .  . 
Kottonstearin 
Palmöl.  .  . 
Pflanzentalg 
Schweinefett 
Enoohenfett 
Talg.  ,  .  . 
Palmkemöl . 
Kokosöl  .  . 
Harz,  hell  . 
Harz,  dunkel 


16,40 
15,87 
16,12 
14,41 
14,22 
16,22 
15,40 
16.16 
14.92 
16,48 
16,78 
1638 
16,61 
16,16 
16,71 
19.67 
20,08 
14,11 
13,11 


14,69 
14,66 
14,33 
13,66 
13,47 
14,42 
14,69 
14,36 
14,14 
14,66 
14,96 
16,04 
14.70 
14.36 
14.88 
18,63 
19,02 
13.37 
12,42 


14,21 
14,18 
13,96 
13,30 
13,13 
14,06 
14,21 
14,00 
13,77 
14,29 
14,66 
14,65 
14,32 
14,00 
14,60 
18,16 
18,53 
13,03 
12,10 


40,00 
89,89 
89,28 
87,42 
36,91 
89,68 
40,00 
39,38 
38,76 
40,21 
41,03 
41,24 
40,31 
89,38 
40.82 
61,13 
62,16 
36,70 
34,02 


m.  Tabelle 
für  die  pro  100  kg  Fettsäuren  nötigen  Alkalimengen. 


Fettsäure  von 


Pro  100  kg  Fetts&nre  erf(»derllche 
Menge  techn.  Ätznatrons 


laOgrid. 


136grtd. 


12<-130 
grftd. 


NOUge 
Menge  Kali- 
lauge von 
60«  B«.  pro 

KD«  kg 
FettBAure 


Nötige 
iMenge 
Ammoniak- 
Soda  pro 

100  kg 
Fetteftnre 


Leinöl  .... 
Hanföl  .... 
Sonnenblumenöl 
Maisöl  .... 
Sojabohnenöl  . 
Kottonol  .  .  . 
Erdnußöl.  .  . 
Sesamöl  .  .  . 
Bizinnsöl  .  .  . 
Rüböl  .... 
Olivenöl  .  .  . 
Klauenöl  .  .  . 
Japantran  .  . 
Waltran  .  .  . 
Kottonstearin  . 
Palmöl.  .  .  . 
Pflanzentalg.  . 
Schweinefett  . 
Knochenfett    . 

Talg 

Olem 

Palmkemöl  .   .   , 
Kokosöl    .   .   . 


16,03 
16.98 
16.07 
16,84 
15,91 
16,11 
16,07 
16,80 
16.03 
14.82 
15.91 
16,11 
16.84 
16,68 
16,23 
16,62 
16,68 
16,22 
15.84 
16,45 
16,71 
20.84 
21,30 


16,19 
15,13 
15,23 
16,01 
16.07 
16,26 
16,23 
14,98 
14,23 
14,04 
16,07 
16,26 
16,01 
14,77 
16,37 
16.65 
15,76 
16,38 
16,01 
16.68 
14,88 
19,74 
20,17 


14,80 
14.74 
14,83 
14,63 
14,69 
14.86 
14.83 
14.60 
13,87 
13,68 
14,69 
14.86 
14,63 
14.88 
16,00 
16,24 
16,34 
14,98 
14.63 
16,18 
14,60 
19,23 
19,66 


41,61 
41.49 
41,72 
41,16 
41,37 
41.83 
41,72 
41,05 
39,02 
38,47 
41,37 
41.83 
41.16 
40,48 
42,17 
42,86 
43,19 
42,16 
41,16 
42.74 
40,82 
54,17 
55,33 


19,48 
19,43 
19,63 
19,23 
19,86 
19,69 
19,63 
19,17 
18.07 
17,81 
19,86 
19,69 
19,23 
18,74 
19,78 
20,11 
20.22 
19,74 
19,23 
20,01 
19,11 
26,36 
25,90 
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Anhang. 


IV.  Tabelle. 
Volumgewicht   von  Kalilauge  bei    15  Grad  C    nach  Gerlach. 


Prozent 

Spez. 

Prozent 

1 

1       spez. 

Prozent 

Bpez. 

Prozent 

8pez. 

AUkAli 

Gewicht 

Atxkali 

>    Gewicht 

1 

Itzlcali 

Gewicht 

Itzkali 

Gewicht 

1 

1,009 

16 

1,137 

31 

1,300 

46      ' 

1,488 

2 

1,017 

17 

1,146 

32 

1,311 

47 

1,499 

3 

1,026 

18 

1,155 

33 

1,324 

48 

1,511 

4 

1,033 

19 

1,166 

34 

1,336 

49 

1,527 

5 

1,041 

20 

1,177 

35    ; 

1,349 

50 

1,639 

6 

1,049 

21 

1,188 

36 

1,361 

51 

1,652 

7 

1,058 

22 

1,198 

37       1 

1,374 

62 

1,665 

8 

1,065 

23 

1,209 

38      , 

1.387 

53 

1,678 

9 

1,074 

24 

1,220 

39      1 

1,400 

54 

1,690 

10 

1,083 

25 

1,230 

40 

1,411 

55 

1,604 

11 

1,092 

26 

1,241 

41      . 

1,425 

56 

1,618 

12 

1,101 

27 

1,262 

42      1 

1,438 

67 

1,630 

13 

1,111 

28 

1,264 

43 

1,450 

58      , 

1,641 

14 

1,119 

29 

1,278 

44 

1,462 

59 

1,665 

lö 

1,128 

30 

1,288 

45 

i 

1,475 

60 

1,667 

V.  Tabelle. 

Volumgewicht  von  Natronlauge  bei  15  Grad  C  nach  Gerlach 

und  Schiff. 


Frozent- 

Spez. 

Prozent 

spez. 

Prozent- 

Spez. 

Prozent- 

Spez. 

(Cehalt  an 
Ätznatron 

Gewicht 

gehalt  an 
Atznatron 

Gewicht 

gehalt  an 

Gewicht 

gehalt  an 
Atznatron 

Gewicht 

1 

1,012 

16 

1,181 

31 

1,343 

46 

1,499 

2 

1,023 

17 

1,192 

32 

1,351 

47 

1,608 

3 

1,035 

18 

1.202 

33 

1,363 

48 

1,619 

4 

1,046 

19 

1,213 

34 

1,374 

49 

1,629 

i) 

1,059 

20 

1,225 

35 

1,384 

60 

1,640 

6 

1,070 

21 

1,236 

36 

1,395 

61 

1,560 

7 

1,081 

22 

1,247 

87 

1,405 

62 

1,660 

8 

1,092 

23 

1,268 

38 

1,415 

63 

1,670 

9 

1,103 

24 

1,269 

39 

1,426 

64 

1,680 

10 

1,115 

25 

1,279 

40 

1,437 

65 

1,691 

11 

1,126 

26 

1,290 

41 

1,447 

66 

1,601 

12 

1,137 

27 

1,300 

42 

1,456 

67 

1,611 

13 

1,148 

28 

1,310 

43 

1,468 

58 

1,622 

14 

1,169 

29 

1,321 

44 

1,478 

69 

1,633 

15 

1,170 

30 

1,332 

45 

1,488 

60 

1,643 
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VI.  Tabelle. 
Volumgewicht  von  Sodalösung  bei  15  Grad  C,  ihr  Baum^-Grad 
und    ihr   Gehalt    an   wasserfreier    und    kristallisierter    Soda 

mit  10  Molekülen  Wasser. 


Spez.  Gewicht 


Onde  B6 


Prozent  Oehalt  an 


Gehalt  eines  Kublkmeten 
LOfung  an 


wasBerfreier 
Soda 


krUtaUiaierter 
Soda 


waasetf  r.  Soda 
in  Kilogramm 


kristall.  Soda 
in  Kilogramm 


1,007 

1,014 
1,022 
1,029 
1,036 
1,046 
1,062 
1,060 
1,067 
1,075 
1,083 
1,091 
1,100 
1,108 
1,116 
1,126 
1,134 
1,142 
1,162 


1 

2 

8 

4 

6 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

16 

lö 

17 

18 

19 


0,67 

1,807 

6,8 

1,33 

3,687 

13,6 

2,09 

6,637 

21,4 

2,76 

7,444 

28,4 

3,43 

9,261 

36,6 

429 

11,670 

44,8 

4,94 

13,323 

62.0 

6,71 

16,400 

60,6 

6,37 

17,180 

68,0 

7,12 

19.203 

76,6 

7,88 

21.262 

86,3 

8,62 

23.248 

94,0 

9,43 

26,432 

103,7 

10,19 

27,482 

112,9 

10,95 

29,632 

122,2 

11,81 

31,861 

132,9 

12,61 

34.009 

143,0 

13,16 

36,493 

160,3 

14,24 

38,405 

164,1 

18,2 

36,4 

67,6 

76,6 

96,8 

120,9 

140,2 

163,2 

183,3 

206,4 

230,2 

263,6 

279,8 

304,6 

329,6 

368,3 

386,7 

405,8 

442,4 


VU.  Tabelle. 
Gehalt  und  Volumgewicht  von  Pottaschelösung  bei  15  Grad  C. 


Volumgewicht 

Prozentgehalt 

1 
Volumgewicht 

Prozentgehalt 

1 
Volumgewicht 

Prozentgehalt 

der  Lösung 

an  reiner 
Pottasche 

der  LOeung 

an  reiner 
Pottasche 

der  Lösung 

1 

an  reiner 
Pottasche 

1,00914 

1 

1,18265 

19 

1,38279 

37 

1,01829 

2 

1,19286 

20 

1,39476 

38 

1,02743 

3 

1,20844 

21 

1,40673 

39 

1,03658 

4 

1,21402 

22 

1,41870 

40 

1,04672 

1,22459 

23 

1,43104 

41 

1,06613 

6 

1,23617 

24 

1,44338 

42 

1,06464 

7 

1,24575 

25 

1,45573 

43 

1,07396 

8 

1,26681 

26 

1,46807 

44 

1,08387 

9 

1,26787 

27 

1,48041 

45 

1,09278 

10 

1,27893 

28 

1,49314 

46 

1,10268 

11 

1,28999 

29 

1,50588 

47 

1,11288 

12 

1,30105 

30 

1,51861 

48 

1,12219 

13 

1,31261 

31 

1,53136 

49 

1,13199 

14 

1,32417 

32 

1,64408 

50 

1,14179 

16 

1,38673 

33 

1,65728 

61 

1,16200 

16 

1,34729 

34 

1,57048 

52 

1,16222 

17 

1,35885 

35 

1,67079 

53,024 

1,17243 

18 

1,37082 

36 

■ 
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Vm.  Tabelle. 

Gehalt  wässriger  Laugen  an  Kali-  und  Natronhydrat 

bei  15  Grad  C. 


Gfade 

1       8p61. 

KOH 

KaOH 

Giade 

spei. 

KOH 

NaOH 

B6 

Gewidit 

•/. 

1 

B6 

Gewicht 

•/• 

1 

1 

1,007 

0,9 

0,61 

26 

1,220 

24,2 

19,68 

2 

1,014 

1,7 

1,20 

27 

1,231 

25,1 

20,59 

3 

1.022 

2,6 

2,00 

28 

1,241 

26.1 

21,42 

4 

1.029 

36 

2,71 

29 

1,252 

27,0 

22,64 

6 

1,037 

46 

3,36 

30     : 

1,263 

28,0 

23.67 

6 

1.046 

6.6 

4,00 

31     , 

1274 

28,9 

24.81 

7 

1.052 

6,4 

4,64 

32 

1,285 

29,8 

2580 

8 

1,060 

7.4 

6,29 

a3    . 

1,297 

307 

26,83 

9 

1,067    . 

a2 

6,87 

34 

1.308 

31,8 

27.80 

10 

1,076    i 

9,2 

6.65 

36 

1320 

32.7 

28,83 

11 

1,083    1 

10,1 

7.31 

36 

1^3^ 

33,7 

29  93 

12 

1,091 

10,9 

800 

37 

1,345 

34,9 

31,22 

13 

1,100 

12,0 

8,68 

38     ' 

1.367 

35.9 

32,47 

14 

1,108 

12,9 

942 

39 

1.370 

36,9 

33,69 

15 

1,116    1 

13,8 

10,06 

40 

1,383 

37,8 

3496 

16 

1.125 

14,8 

10,97 

41 

1,397 

38,9 

36,25 

17 

1,134 

16,7 

11,84 

42 

1,410 

39,9 

37,47 

18 

1,142  ; 

16,6 

12,64 

43 

1,427 

40,9 

3880 

19 

1,162    1 

17.6 

13,65 

44 

1,438 

42,1 

39,99 

20 

1,162 

18,6 

14,37 

46 

1,453 

43.4 

41,41 

21 

1,171 

19,6 

16,13 

46 

1,468 

44,6 

42.93 

22 

1,180    ' 

20,5 

16.91 

47 

1.483 

45,8 

44,38 

23 

1,190    i 

21,4 

16,77 

48     1 

1,498 

47,1 

46,16 

24 

1.200 

22,4 

17,67 

49 

1,614 

48,3 

47,60 

26 

1,210 

23,3 

18,68 

60 

1,530 

49,4 

49,02 

IX.  Tabelle. 
Technische  Glyzerin-Ausbeute  einiger  Fette  und, öle. 


Name  des 
Fettee 


Yeneifungs- 
Zahl 


TheoratiBcher 

Glyserin- 

Gebalt 


•/. 


Theoretischer 

Gebalt 
an  Glyzerin 
TOD  28«  B^. 

•/o 


Durchschnitt]- 
Gehalt  an 

freien 
Fettainren 

•/• 


JOorcliaohnlttl. 

AuFbente 
an  Glyzerin 
▼on  28«  Btf. 

in  der  Frazi 

•/. 


Kokosöl    . 
Palmkemöl 
Palmöl  .   . 
Talg  .    .   . 
Olivenöl    . 

KottODÖl    . 

Leinöl  .  . 
Sesamöl  . 
Erdnußöl  . 
Maisöl  .  . 
Enochenfett 
Rizinusöl  . 
Tran      .   . 


260-257 
247-260 
200-202 
196-198 
185-191 
191-193 
190-196 
187-190 
189-192 
188-191 
190-206 
176-180 
185-190 


13,6 

13,0 

10.8 

10,5 
9,9 

10 

10 

10 

10 

10 

10 
9,6 
9,9 


16,0 
14,7 
12,0 
11,7 
11,0 
11,5 
11,5 
11.6 
11,5 
11,6 
11,5 
10,6 
11,0 


2-20 

12,0 

2—10 

12,1 

12-20 

8.6 

1—10 

10,0 

3-8 

10,0 

0    2 

9.9 

1—3 

9,5 

0,7—17 

8^ 

6    25 

7,6 

0.6-2 

7^ 

10-30 

7,6 

3-6 

6^ 

1-6 

6,6 

HilfßtabeUen  für  die  Seifenfabrikation. 
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X.  Tabelle 
über  den  theoretischen  Gehalt  an  Glyzerin   und  Fettsäuren 
in     den    Fetten    und   ölen,    sowie    die   Menge    des    bei    der 

Spaltung  hinzutretenden  Wassers. 


Fett  oder  Öl 


Menge  des  bei 

Theoretiflcher 

der  8i»altuDg 

Beinglyzerin- 

TOD  lOU  kg  Fett 

gobalt  io 

hinrotretenden 

loO  kg  Fett 

Waesen 

10,67 

6,20 

10,64 

6,19 

10,60 

6,22 

10,46 

6,14 

10,61 

6,17 

10,63 

6,24 

10,60 

6,22 

10,43 

6.12 

9.94 

6.83 

9,80 

6,76 

10,61 

6,17 

10,63 

6,24 

10.46 

6,14 

10,30 

6,04 

10,68 

6,27 

10.90 

6.40 

10,9ft 

6,43 

10,70 

6,30 

10,46 

6,14 

10.84 

6.36 

13,68 

7,97 

13,86 

8,13 

Menge  der  in 
iOO  kg  Neutral- 
fett  enthaltenen 

FettsAoren 


Leinöl  .  .  . 
Bantöl  .  .  . 
Sonnenblamenöl 
Maisöl  .  .  . 
Sojabohnenöl 
Kottonöl  .  . 
Erdnußöl .  . 
Sesamöi  .  . 
RizinosÖl  .  . 
Büböl  .  .  . 
Olivenöl  .  . 
Klanenöl  .  . 
Japantranöl . 
Waltran  .  . 
Eottonstearin 
Palmöl  .  .  . 
Pflanzentalg . 
Schweinefett 
Enoohenfett . 
Talg  ...  . 
Palmkemöl  . 
Kokosöl    .   . 


96,63 
96,66 
96,62 
96,68 
96,66 
96,61 
96.62 
96,69 
96.89 
96.96 
96.66 
96.61 
96,68 
96,74 
96,36 
96.60 
96,48 
96,60 
96.68 
96.62 
94.39 
94,27 


XI.  Tabelle. 

Es  geben  beim  Auflösen  in  Wasser: 

a)  100  kg  126''  Atznatron  b]  100  kg  98  X  Soda 

940  kg  Lauge  von  lö*"  B^  690  kg  Lösung  von  20"  B^. 


690 
630 
420 
306 
290 


» 
> 
> 


20" 
26" 
30" 
38" 
40" 


c)  100  kg  98  9«  Pottasche. 

906  kg  Lösung  von  16"  Be. 
606   »         »  >    20"   » 

606   >         »  >    26"   > 

416   »         ,  »    30"   » 


630   » 

22"     : 

468   > 

26«   > 

372   » 

30"   1 

310   » 

36»   « 

280   » 

38^»   1 

d)  100  k( 

l  Kochsalz. 

920  kg  Salzwa 

Bser 

von 

10"  Be 

740  » 

> 

» 

13"   » 

616   > 

» 

> 

16"   > 

466   > 

> 

» 

20"   » 

366   > 

» 

» 

24"    > 

e)  100  kg  Chlorkalium. 

866  kg  Lösung  von  10"  Be. 
666   »        »  >     13"    » 

666   >        »  »     16"    » 

420   >        *  >     20"   > 
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Zasammenstellang  der  die  Verfahren  zur  Herstellnn^ 
von  Seifen  betreffenden  Dentsehen  Reichspatente  aas 

den  Klassen  23  und  30. 

16480.    Kl.  23,  vom  12.  April  1881.    Erlosolien  1883. 

A.  Osterberg-Gracter  in  Stuttgart. 

Yerfahren  inr  Dargtelliiiig  Ton  Kernsehwimmseife. 

Patentansprach:  Verfahren  zur  Darstellung  yon  Kemschwimmseife  aus  Fetten 
unter  Zusatz  yon  Flohsamen  und  doppeltkohlensaurem  Natron. 

17770.  Kl.  23,  vom  20.  Juli  1881.  Erloschen  1885. 
Charles  S.  Hig&;ins  in  Brooklyn  (V.  St.  A.). 
Nenemng  In  der  Fabrikation  Ton  Seifen. 

Patentanspruch :  Zusatz  von  krystallisierter  Stearinsäure  oder  Stearin  zu  Harz- 
fettseifen in  geschmolzenem  Zustande  behufs  Erzielung  einer  größeren  Kon- 
sistenz der  Seife. 

18214.    Kl.  23,  vom  19.  Juli  1881.  Erloschen  19.  Oktober  1882. 
R.  Datton  &  Co.  in  Frankfurt  a.  M. 
Nenernng  In  der  Seifenfabrikation. 

Patentanspruch:  Konzentrieren  der  mit  Atznatron  abgeschiedenen  Unter- 
lauge während  des  Neutralisierens  derselben  mit  Fett,  also  vor  dem  Aussalzen. 


21585.    Kl.  23,  vom  12.  Ai>ril  1882.    Erloschen  1894. 
Dr.  Oskar  Liebreich  in  Berlin. 

Anwendung  von  kaltverseif  bare  Fette  enthaltenden  Frttehton  In  stark  ler- 
kleinertem  Zustande  cor  Selfenbereitnng. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Darstellung  von  Seifen  aus  kaltrerseifbare 
Fette  enthaltenden  Früchten  durch  Behandeln  der  frischen,  lufttrockenen  oder 
gerösteten  und  stark  zerkleinerten  Palmfrucht  und  Alkalilaugen  und  Wasser  in 
den  angegebenen  Verhältnissen  und  nachherige  Trennung  der  gebildeten  Seife 
von  der  Zellulose  durch  Kolieren'und  Abpressen. 

21906.    Kl.  23,  vom  20.  Juni  1882.    Erloschen  1882. 
Klara  Simon  in  Berlin. 

Yerfahren  und  Apparat  zur  Herstellnng  von  ozonhaltigem  TerpentInQl  und 
inr  Anwendung  desselben  als  Selfensnsatz. 

Patentanspruch :  Die  Verwendung  von  auf  elektrischem  [Wege  hergestellten 
und  durch  Terpentinöl  gebundenem  Ozon  zur  Seife. 

28195.    Kl.  23,  vom  6.  Juni  1882.    Erloschen  1885.   B^ithofer  &  Neffe  in  Wien. 
Yerfahren  zor  Erzengang  von  Selfenblättem  durch  HlndnrchfBhrnng  von 
endlosem  Uollenpapler  durch  eine  warme  Selfenl5sung. 

Patentanspruch:  Verfahren,  mit  Seife  überzogenes  Papier  dadurch  zu  erzeugen, 
daß  man  sogenanntes  endloses  Rollenpapier  von  einer  AbroUvorriohtung  in  ge- 
spanntem ebenen  Zustande  über  Streicmineal  oder  Walzen  durch  eine  flüssige, 
heiße  Seifenlösung  zieht,  auf  beiden  Seiten  von  der  überschüssigen  Seife  bemit 
und  auf  eine  Aufrollvorrichtung  rollt  oder  in  eine  Schneidevorrichtung  leitet, 
wobei  das  Papier  schon  auf  dem  We^e  von  der  Abstrftifvorrichtung  nach  der 
Aufroll-  oder  der  Scheidevorrichtung  durch  Passieren  über  geheizte  Walzen  ge- 
trocknet wird. 

27825.    Kl.  23,  vom  19.  September  1883.    Erloschen  1897. 
Wilhelm  Rödiger  in  Magdeburg. 

Yerfahren  der  Anwendung  von  dopnelkohlensanren  Salzen,  um  fireies  und 
kohlensaures  Alkall  In  Seifen  In  das  sweldrlttelsanre  Salz  fiberinfilhren. 
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Patentanspruch:  Bei  der  Fabrikation  von  Seifen  aller  Art  die  Anwendung 
einer  LÖsung  von  doppelkohlensaurem  Natron  oder  eines  anderen  sweifacn 
kohlensauren  Salzes  zur  Überftkhrung  des  vorhandenen  freien  Ätznatrons  in 
kohlensaures  Natron,  sowie  auch  zur  Überführung  des  auf  diese  Weise  ge- 
bildeten oder  des  in  der  Seite  etwa  schon  enthaltenen,  einfach  kohlensauren 
Natrons  in  die  Doppelrerbindung 

(C0gNa  +  2C0gg»H+2H,0j 

bei  Temperaturen,  welche  unter  der  Zersetzungstemperatur  des  doppel kohlen- 
sauren Salzes  liegen.  

29890.    El.  23,  vom  8.  Anril  1884.    Erloschen  1895. 
Fabrik  Chemischer  Produkte,  A.  G.  in  Berlin. 

Yerfahren  der  TreBiinng  des  Selfenkemes  Ton  der  Unterlänge  dnroh  Zentri- 
fngieren. 

Patentanspruch:  Das  Verfahren  zur  Herstellung  von, Kernseifen  durch  eine 
sofort  nach  dem  Aussalzen  vor  dem  Abkühlen  vorgenommene  Zentrifugierung 
in  heißem  Zustande  und  nachheriges  Abkühlen  des  in  geeigneten  Formen 
aufgefangenen  Kernes,  wodurch  ein  Produkt  erhalten  wird,  welches  in  prak- 
tisch-technischem Sinne  yollständij^  neutral  und  laugenfirei  ist  und  eine  größere 
H&rte  und  größere  spezifische  Dichtigkeit,  sowie  einen  geringeren  Wasser- 
gehalt besitzt,  als  das  nach  dem  bekannten  Verfahren  erzeugte. 

29447.    Kl.  23,  vom  11.  Dezember  1883.    Erloschen  16.  April  188ö. 
James  Longmore  in  Liverpool. 

Yerfiihren  inr  Gewinnung  hellfarbiger  Seife  oder  hellfarbiger  Fettsäuren 
ans  rohem  BanmwollsamenSl  oder  dessen  Relnlgnngsraekständen. 

Patentanspruch:  Ein  Verfahren  zur  Gewinnung  hellfarbiger  Seife  oder 
hellfarbiger  Fettsäuren  aus  rohem  BaumwollsamenOl  oder  aus  den  Reiniffungs- 
rückständen  dieses  Öles,  welches  Verfahren  darin  besteht, .  daß  man  das  öl 
oder  die  Rückstände  in  irgendeiner  bekannten  Weise  verseift,  die  erhaltene 
Seifenlösung  dann  statt  mit  Kochsalz  mit  Atznatronlauge  aussalzt,  die  Hnter- 
lauge  mit  dem  darin  gelösten  Farbstoffe  abzieht  und  endlich  die  zurückblei- 
bende Seife  durch  Zusatz  oxydierender  oder  Chlor  abgebender  Substanzen 
bleicht,  eventuell  noch  durch  eine  Mineralsäure  die  Fettsäuren  ausscheidet. 

84625.    Kl.  23,  vom  12.  Juni  1885.    Erloschen  1893. 

H.  Schuster  in  Lendsiedel. 

Verfahren  zar  Herstellung  von  Kall-AmmonlAkseife. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  einer  harten  Kali-Ammoniak- 
seife durch  Verseifen  von  Olivenöl  oder  einem  ähnlichen  Öl  mit  einem  Ge- 
misch von  Ammoniaklösung  und  Kalilauge  bei  mäßiger  p]rwärmung  in  ge- 
schlossenem Geföße.  

38457.    Kl.  23,  vom  9.  April  1886.    Erloschen  1890. 
W.  Kirchmann  in  Ottensen. 

Verfahren  lur  Herstellung  neutraler  und  ttbemeutraler  Seife  dureh  Zusatz 
von  sulfolelnsaurem  Ammoniak  bzw.  Snlfolelusäure. 

Patentanspruch:  Herstellung  neutraler  und  überneutraler  Seifen  durch 
bestimmten  Zusatz  von  sulfoleinsaurem  Ammoniak  bzw.  Sulfolel'nsäure. 


88468.    Kl.  23,  vom  7.  Mai  1886.    Erloschen  1892. 
Gr,  A.  Mangoldt  in  Frankfurt  a.  M. 

Verfahren  zur  Herstellung  einer  Seife,  bei  deren  Gebraueh  die  Bildung 
freien  Alkalls  yermleden  wird. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Seife,  die  aus  2  Äqui- 
valenten Basis,  1  Äquivalent  Fettsäure  und  2  Äquivalenten  Kohlensäure  be- 
steht, zur  Vermeidung  eines  Angegriffenwerdens  der  zu  reinigenden  Gegen- 
stände, welches  Verfahren  darin  besteht,  daß  den  reinen  oder  mit  sonstigen 
Alkalien  oder  Salzen  vermischten  fettsauren  Salzen  nach  stattgefundener  Ver- 
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bindung  und  nachdem  die  Temperatur  unter  lOOP  C  gesanken  ist,  doppelt- 
kohlensanre  Alkalien  in  solchem  Verhältnis  bei^emiscnt  werden,  daß  der  in 
den  fettsaaren  Salzen  enthaltenen  Basis  ein  weiteres  Äquivalent  EohlenaAure 
gegenübersteht,  sodaß  bei  der  durch  die  Verdünnung  mit  Wasser  stattfinden- 
den Zerlegung  der  fettsauren  Salze  sich  keine  ätzenden  Alkalien  bilden  können, 
sondern  aus  diesen  und  den  beigegebenen  doppelkohlensauren  Alkalien  ein- 
fach kohlensaure  Salze  entstehen,  ohne  Rücksicht  auf  die  Art  der  Basis  (KsJi 
oder  Natron  oder  beliebige  Verhältnisse  beider]  und  auf  den  Wassergehalt 
bzw.  die  Ton  letzterem  abhängende  äußere  Beschaffenheit  des  Präparates. 


40101.    El.  23,  vom  22.  Oktober  1886.    Erloschen  1887. 
Gustav  Linget  und  Jules  Viaudey  in  Paris. 

NeneruBg  in  dem  Yerfahren  zur  Hentellnng  Ton  Seife  miter  gleiehieltlger 
Gewiunuig  einer  glyierliiliaitigen  Lange. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Verseifung  der  Fette,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  letzere  unter  gewöhnlichem  Luftdruck  zu  gleicher  Zeit  mit  al- 
kalischen Laugen  von  30  bis  40^  B^.  und  einer  gesättigten  Salzlösung  behan- 
delt werden.  

48840.    Kl.  23,  vom  22.  Juli  1887.    Erloschen  1889. 
Karl  Polony  in  Wien. 

Yerfahren  zar  Hentellnng  von  Natronseife  bei  Terseifnng  der  Fette  mittels 
Ammoniak. 

Patentanspruch:  Ein  Verfahren  der  Herstellung  von  Natronseifen,  wesent- 
lich charakterisiert  durch  die  Umwandlung  einer  auf  bekannte  Weise  her- 
gestellten Ammoniakseife  in  eine  Natronseife  durch  direkte  Behandlung  der 
ersteren  mit  Kochsalz.  

45960.    KL.  23,  vom  5.  April  1888.    Erloschen  1893. 
Wilhelm  Bödiger  in  Firma  Kluge  &  Co.  in  Magdeburg. 
Yerfahren  znr  Darstelinng  harter  Seifen. 

Patentanspruch:  Darstellung  harter  Seifen  aus  harzsaurem  Natron  durch 
Einmischung  von  wasserentziehenden  Stoffen,  besonders  wasserfreiem  kohlen- 
sauren Natron  in  dasselbe. 

49119.    Kl.  23,  vom  22.  März  1888.    Erloschen  1893. 
John  Thomson  in  London. 
Hergtellnng  von  anUseptisehen  Seifen. 

Patentanspruch:  Die  Herstellung  von  antiseptischen  Seifen  durch  Zusatz 
von  Qaecksilbeijodid,  in  Jodkaliam  im  Überschuß  gelöst,  oder  von  Queck- 
silberkarbonat oder  Quecksilberzyanid,  in  Kalium-  oder  Natriumhjdrat  im 
Überschuß  gelöst,  zu  der  noch  nicht  erstarrten  oder  im  Wasserbad  erweichten 
Seifenmasse. 

50817.    Kl.  23,  vom  14.  November  1888.    Erloschen  1893. 
Wilhelm  Rödiser  in  1*  irma  Kluge  &  Co.  in  Magdeburg. 
Nenemng  in  der  Darstelinng  harter  Honsfieifen. 

Zusatz  zum  Patent  Nr.  46960  vom  6.  April  1888. 

Patentansprüche:  1.  Bei  der  im  Hauptpatent  Nr.  45960  beschriebenen  Dar- 
stellung harter  Harzseifen  das  Verfahren,  den  Zusatz  des  wasserfreien,^  kohlen- 
sauren Natriums  zu  dem  harzsauren  Natrium  so  zu  regulieren,  daß  ein  hartes 
Hydrat  des  letzteren  sich  bilden  kann,  indem  a)  die  Bindung  des  überschfls- 
sigen  Wassers  durch  das  zogesetzte  wasserfreie  Natriumkarbonat  mittels 
Temperaturerhöhung  bis  auf  80^  oder  durch  Zusatz  von  50/q  Chlomatrium 
oder  durch  beide  Mittel  gefördert  wird,  oder  b)  bei  Vorhandensein  von  weichen 
wasserarmen,  harzsaurem  Natrium  die  Bildung  des  Hydrats  durch  Zusatz  von 
Wasser  oder  Krystallsoda  in  auszuprobierender  Menge  herbeigeführt  wird. 

2.  Die  Anwendung  dieses  Verfahrens  auf  die  Herstellung  von  Harzfett- 
seifen, deren  an  Natron  gebundene  Säuren  zu  mehr  als  60 o/o  ans  Hameifen 
bestehen. 
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51496.    EL  23,  vom  7.  Jali  1889.    Erloschen  1903. 

Dr.  phil.  Heinrich  Eurich  in  Karlstadt  a.  M. 

Yerfobren  zur  Herstellang  von  harten  Natron«  tnd  Kaliseifen« 

Patentanspraeh:  Verfahren  zur  Herstellung  von  harten  Kali-  und  Natron* 
seifen  und  Kalinatronseifen  durch  Eingießen  von  geschmolzenem  Alkali  in 
geschmolzenes  Fett  oder  Harz  in  dünnem  Strahle  unter  fleißigem  umrühren 
und  Erhaltung  des  Gemisches  auf  einer  Temperatur  nicht  unter  100^  C,  bis 
die  Yerseifung  vollständig  beendigt  ist. 


5M66.    Kl.  23,  vom  26.  Februar  1890.    Erloschen  1905. 

Antatole  des  Gressoni^res  und  Ernest  des  Cressoni^res,  beide  in  Brüssel. 

Yerfahren  nnd  Walxenstnhi  zur  Hereiellnng  Ton  harten  und  Toilelteselfen. 

Patentanspruch:  Ein  Verfahren  zur  Herstellung  von  harten  bzw.  Toilette- 
seifen, bestehend  in  Behandlang  der  flüssigen  Seifeomasse  in  der  Weise,  daß 
sie  sofort  nach  Austritt  aus  einem  Reserroir  durch  eine  unter  demselben  an- 
geordnete Vorrichtung  die  Form  eines  dünnen,  sich  kontinuierlich  durch  all- 
m&hliches  Erstarren  bildenden  Blattes  annimmt,  welches  in  dem  Maße,  wie 
es  entsteht,  in  der  erforderlichen  Weise  durch  warme  Luft  getrocknet,  und 
danach  der  weiteren  üblichen  Behandlang  übergeben  wird. 


58005.    Kl.  23,  vom  19.  Juli  1890.    Erloschen  1894. 
Franz  Scherb  in  Tflrkheim  bei  Colmar. 
Hersteilang  einer  nenen  Seife. 

Patentanspruch:  Herstellung  einer  neuen  Seife  durch  Einwirkung  eines 
Gemisches  von  Terpentinöl,  zitronensaurem  Ammoniak  und  Schwefel  bei  einer 
Temperatur  von  40  bis  45°  C  auf  eine  Schmelze  aus  gewöhnlicher  Seife  und 
Ätznatron,  Pottasche  oder  Ammoniak. 


61382.    El.  23,  vom  12.  Mai  1891.    Erloschen  1893. 
Alexander  Gräger  in  Mühlhausen  i.  Thür. 
Verfahren  mittelg  erhitzter  Lnft  Seife  zu  sieden. 

Patentanspruch:  Wie  Titel. 

64427.    Kl.  23,  vom  4.  November  1891.    Erloschen  1893. 

Hejmann  Bloch  in  Kopenhagen. 

Verfahren  zur  Hersteilang  quilli^ahaltlger  Seife. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Fabrikation  von  quillajahaltiger  Seife,  da- 
rin bestehend,  daß  man  die  Quiilajarinde  mit  destilliertem  Wasser  mazeriert, 
den  Rückstand  unter  Dampfdruck  mit  siedendem  Wasser  behandelt,  den 
hierbei  verbliebenen  Rückstand  der  Destillation  mit  hochgespanntem  Dampf 
unterwirft,  das  Gemisch  der  bei  diesen  drei  Operationen  gewonnenen  Flüssig- 
keiten durch  Verdampfen  einengt,  das  in  dem  Extrakt  enthaltene  Harz  mit 
Kali  oder  Natron  verseift  und  nun  mit  reinster  Kali-  oder  Matronseife  mischt. 


71180.    Kl.  23,  vom  8.  Juni  1892.    Erloschen  1893. 
William  Baynum  Brittingham  in  New- York. 
Seife  mit  Znsatz  von  wolframsanren  Alkallen. 

Patentanspruch:  Bei  Seifen  und  ähnlichen  zur  Reinigung  dienenden  Kom- 
positionen der  Zusatz  von  wolframsauren  Alkalien  zum  Zwecke,  die  reinigende 
Wirkung  dieser  Seifen  usw.  zu  erhöhen  und  dieselben  weicher  und  für  die 
Verwendung  in  kaltem  Wasser  geeignet  zu  machen. 


71190.    Kl.  23,  vom  6.  Mai  1892.    Erloschen  1898. 
J.  D.  Riedel  in  Berlin. 

Verfahren  zur  Herstellung  yon  Seifen^  welehe  Schwefel  ehemiseh  gebundeii 
enthalten« 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  Seifeh,  welche  Schwefel 
chemisch  gebunden  enthalten,  darin  bestehend,  daß  man  ungesättigten  Kohlen- 
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wasserstoffreihen  angehörige  Fett-  oder  Harzs&aren  oder  Fettsäureiester  (natür- 
liche Fette  und  öle)  mit  Schwefel  auf  120  bis  160°  erbitst,  wobei  Addition 
des  letzeren  stattfindet  and  dann  die  so  erhaltenen  Thios&uren  nnd'Thiofette 
fdr  sich  oder  unter  Zasatz  ungeschwefelter  Fette,  bzw.  Fett-  und  Harzsänren 
unter  Vermeidung  höherer  Temperatur  durch  Basen  verseift. 

7M81.    Kl.  23,  vom  4.  Februar  1893.    Erloschen  1895. 

J.  Trabert  in  Leipzig. 

TerfalireB  inr  DanteUnng  Yon  Natrongeifen. 

Patentanspruch :  Verfahren  zur  Darstellung  von  Natronseife,  bestehend  in 
der  Umwandlung  einer  auf  bekanntem  Wege  hergestellten  Ammoniakseife 
durch  direkte  Behandlung  derselben  mit  phosphorsaurem  Natron. 

7S602.    El.  23,  vom  13.  Januar  1892.    Erloschen  1902. 

Georg  Schicht  in  Außig  a.  d.  Elbe. 

Herstellaug  von  festen  Kali-  und  Kalinatronseifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  festen  Kali-  und  Kali- 
natronseifen, darin  bestehend,  daß  man  in  hocherhitzte  konzentrierte  Kali- 
oder KalinatronlaDge  Fett  von  niederer  Temperatur  einfließen  läßt,  um  so 
einerseits  ein  Anbrennen  beim  Eindampfen  und  andererseits  eine  Bräunung 
des  Fettes,  sowie  eine  Verunreinigung  durch  Aufnahme  von  Metallverbin- 
dungen zu  verhindern.  

82424.    Kl.  23,  vom  19.  Mai  1894.  Für  nichtig  erklärt  Reichsgericht  31. 1.  98. 
August  Luhn  &  Co.  in  Barmen-Bitterphausen. 
Fadenförmige  Salmiak-Terpentinseife. 

Patentanspruch:   Fadenförmige  Salmiak-Terpentinseife,   bei  der  das  Zu- 
sammenbacken der  Fäden  und  das  Verflüchtigen  von  Salmiakgeist  und  Ter- 
E entin  durch  Vermischung  der  nicht  getrockneten  Seifenfäden  mit  einem  aus 
eife  und  Soda  bestehenden  Pulver  verhütet  wird. 


83481.    Kl.  23,  vom  7.  August  1894.    Erloschen  1904. 

Dr.  Jos.  Oskar  Klimsch  in  Wien. 

Verfahren  zur  Uerstellnng  harter  Harzseifen. 

Patentansprüche :  1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  harten  Harzseifen,  da- 
durch gekennzeichnet,  daß  die  Harzsäure  und  das  erforderliche  Alkali  in  fein 
gepulvertem  Znstand  aufs  innigste  gemischt  und  miteinander  vereinigt  w«rden. 

2.  Eine  gleichmäßige  Befeuchtung  (Bespritzung,  Benetzung)  der  pulveri- 
sierten ^^.rzalkalimischung  gemäß  Ansprucn  1  mit  einem  oder  mehreren  ge- 
eigneten Binde-  oder  Füllmitteln. 

89180.    Kl.  23,  vom  4.  Dezember  1896.    Erloschen  1910. 
W.  Bödiger  in  Firma  Kluge  &  Co.  in  Magdeburg. 
Darstellung  Ammoniak  entwickelnder  Wasobmittel. 

Patentanspruch:  Darstellung  l:>eim  Gebrauch  Ammoniak  entwickelnder 
Seifenpulver  und  anderer  alkalischer  Waschmittel  durch  Vermischen  der 
Seifenpulver  usw.  mit  einem  Ammoniaksalz,  dessen  Säure  mit  Natron  ein 
krystall wasserhaltiges  Salz  bildet. 

91148.    Kl.  23,  vom  6.  September  1896.    Erloschen  1910. 
W.  Rodiger  in  Firma  Kluge  &  Co.  in  Magdeburg. 
Darstellung  Ammoniak  entwiekelnder  Wasehmittel« 

Zusatz  zum  Patente'  Nr.  89190  vom  4.  Dezember  1895. 

Patentanspruch:  Behufs  Verwendung  auch  solcher  Ammonsalze,  deren 
Säure  mit  Natron  kein  kry  stall  wasserhaltiges  Salz  bildet,  zur  Darstellung  beim 
Gebrauch  Ammoniak  entwickelnder  Waschmittel  eine  Ausführungsform  des 
Verfahrens  nach  Patent  Nr.  89180,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zum  Zweck 
der  WasserbinduDg  ein  wasserbindendes  Salz,  in  erster  Linie  wasserfreies 
kohlensaures  Natron,  mit  dem  Waschpulver  vermischt  wird. 
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92017.    Kl.  23,  vom  84.  JuU  1894.    Erloschen  1909. 

Dr.  R.  Gartenmeister  in  Elberfeld. 

Yerflalireii  sar  Herstellung  fester,  bemlnlSglieher  Seifen. 

Paten tansprnch:  Yerfithren  zur  Herstellung  eines  in  Kohlenwasserstoffen, 
im  speziellen  Benzin,  ohne  andere  Zusätze  löslichen ,  festen,  sauren  Natron- 
oder Kalisalzes  deröls&ure,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  dasselbe  als  Hydrat 
entsprechend  der  Formel: 

CisHaaOaNa,  C18HS4O2  4-  4H2O 

dargestellt  wird,  entweder  aus  der  neutralen  Seife  mit  Ölsäure  oder  durch 
halbe  Zersetzung  der  neutralen  Seife  in  Gegenwart  von  Wasser. 


94098.    Kl.  23,  vom  6.  Oktober  1896.    £rloschen  1897. 
John  Wesley,  Bowen  in  Baltimore. 
Yerfahreii  zur  Hergtellong  Toa  Seifenpulyer. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  Seifenpulver,  gekenn- 
zeichnet durch  den  Zusatz  warmer  LeimlOsung  zum  Seifengut  zum  Zweck 
einer  Granolierung  der  Seifenmasse. 


97715.    Kl.  23,  vom  24.  Juni  1897.    Erloschen  1904. 

Dr.  Adolf  Jolles  in  Wien. 

Yerfahren  znr  Herstelliing  asbesthaltiger  Seife. 

Patentanspruch :  Verfahren  zur  Herstellung  von  Seife,  welche  als  mine- 
ralisches Füllmittel  fein  zerteilten  Asbest  (Asoestpulver)  enthält,  darin  be- 
stehend, daß  einem  mit  Alkalilauge  zu  verseifenden  vegetabilischen  oder  ani- 
malischen Fett,  oder  Fettgemisch,  oder  Fettsäuren,  oder  Harzen  während  des 
in  bekannter  Weise  vorzunehmenden  Verseif ungsprozesses  Asbest  in  fein  ver- 
teilter Form  und  in  einer  wäßrigen,  alkalischen  Lösung  suspendiert,  zuge- 
setzt wird.  ■ 

99964.    Kl.  23,  vom  9.  Dezember  1897.    Erloschen  1900. 

Ernst  Rost  in  Dresden. 

Verfaliren  nnd  £inrielitang  inr  Herstellnng  pulverformiger  Seife. 

Patentanspruch:  1.  Verfahren  der  Herstellung  von  Seifenklein,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  flüssige  Seite  mittels  einer  Zentrifuge  in  Form  von  Tropfen 
oder  feinen  Strahlen  gegen  einen  Strom  kalter  Luft  geschleudert,  dadurch 
zur  Erstarrung  gebracht  und  getrocknet  wird. 


104086.    Kl.  23,  vom  14.  August  1898.    Erloschen  1918. 

Mathias  und  Emil  Schaaf  in  Enpen. 

Yerfahren  zur  Hersteiiang  von  ilttohtige  Stoffe  enthaltenden  Seifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Vermischung  von  Seifen  mit  flüchtigen 
Stoffen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  letztere  der  Seife  während  der  Her- 
stellung oder  eventuell  auch  der  fertigen  Seife  in  dampfförmigem  Zustand 
zugeführt  werden,  zum  Zwecke,  eine  möglichst  innige  Vermischung  zu  er- 
zielen.   

112456.    Kl.  23^  vom  27.  Mai  1897.    Erloschen  1904. 
Wilh.  Schuch  in  Firma  Karl  Keller  in  Nürnberg. 
Verfaliren  inr  Hersteiiang  eiweüBlialtiger  Seife. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  einer  eiweißhaltigen  Seife, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  natürliches  Albumin  bzw.  der  Gesamtinhalt  des 
Hühnereies  mit  Formaldehjd  versetzt  und  dem  Fett  und  der  Lauge  vor  der 
Verseifung  auf  kaltem  Wege  zugefügt  wird. 


1180S8.    Kl.  23,  vom  18.  März  1899.    Erloschen  1909. 
Josef  Kflnstner  in  Obersedlitz  bei  Außig  a.  d.  Elbe. 
Verfahren  rar  Hergtelinng  von  Selfenpolver. 
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Palentansprach:  Verfahren  zur  Herstellung  von  Seifenpulver  aus  wasior- 
haltigen,  weichen  Seifenmassen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  unter  Druck 
auf  höhere  Temperatur  erhitzen  Massen  unter  plötzlicher  Drnckentlastung 
in  einen  entsprechend  großen  Raum  geschleudert  werden. 


118488.    El.  23,  vom  18.  Januar  1895.    Erloschen  1906. 

Julius  Stockhausen  in  Krefeld. 

Yerfahren  zar  Herstelliui^  einer  gelatlneartigen  Seife. 

Patentanspruch:  Yerfauren  zur  Herstellung  einer  Seife,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  sulfoüiertes  Rizinusöl  mit  6^/0  (vom  Gewicht  des  sulfonierten 
Öles)  und  mehr  Natronhydrat  (NaOH)  oder  entsprechenden  Mengen  anderer 
Alkalien  oder  Verseifungsmittel  verseift,  und  das  Gemisch  erhitzt  oder  auch 
ffekocht  wird,  wodurch  eine  sauer  bis  alkalisch  reagierende,  in  konzentrierter 
Form  gelatineartige  Seife  erhalten  wird. 


118895.    Kl.  23,  vom  13.  Oktober  1899.    Erloschen  1910. 

Oskar  See  her  in  Stuttgart. 

Yerfahren  znr  Uergtellang  Ton  Salniakseifen. 

Patentanspruch:  Verfdhren  zur  Herstellung  von  Salmiakseifen,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  man  auf  gewöhnlichem  Wege  bereiteten  Seifen  eine  be- 
liebige Menge  eines  Gemisches  aus  Chlorammonium  und  saurer  Seife  in  ge- 
raspeltem  Zustande  zusetzt. 

122851.    Kl.  23,  vom  27.  Mai  1897.    Erloschen  1912. 
Oompagnie  Ray  m.  b.  H.  in  Nürnberg. 
Yerfahreii  jsnr  Herstellung  elweUlhaltlger  Seife. 

Zusatz  zum  Patente  Nr.  112456  vom  27.  Mai  1897. 

Patentanspruch:  Eine  Ausföhrungsform  des  durch  das  Patent  Nr.  112456  ge- 
schützten Yerfahrens  zur  Herstellung  einer  eiweißhaltigen  Seife,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, daß  das  mit  Formaldehyd  behandelte  Albumin  fertiger,  fein 
verteilter  (gehobelter  oder  pulverisierter)  Seifenmasse  hinzugesetzt  und  die 
Masse  zweckmäßig  in  der  bei  der  Herstellung  piiierter  Seifen  üblichen  Weise 
verarbeitet  wird. 

184406.    Kl.  23,  vom  7.  September  1898.    Erloschen  1902. 

Richard  Adam  in  Friedenau  bei  Berlin. 

Yerfahren  zar  Herstellang  einer  salbenartlgen  Splrltn«i8eife. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  salbenartiger  Spiritus- 
seife, dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  eine  Lösung  von  25  bis  85  Prozent 
Seife  in  demenäprechent  75  bis  65  Prozent  erwärmtem  Alkohol  erkalten  l&ßt 
und  die  erstarrte  Masse  mittels  geeigneter  Vorrichtungen  verreibt. 


184938.    Kl.  23,  vom  15.  Dezember  1900.    Erloschen  1915. 

Oskar  Heller  in  Berlin. 

Yerfahren  znr  Herntellnng  eiweißhaltiger  Seife. 

Patentanspruch:  Verfahren,  Eiweiß  in  eine  zur  Einführung  in  Seife  ge- 
eignete Form  überzuführen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  Eiweiß  und  Eidotter 
entweder  zusammen  oder  jedes  für  sich  so  lange  mit  Methyl-  oder  Äthyl- 
alkohol versetzt  werden,  bis  ein  dicker,  krümeliger  Brei  entsteht,  welcher 
nach  mechanischer  Entfernung  des  Alkohols  mit  wasserfreiem  Wollfett  oder 
Yaselin  zu  einer  gleichmäßigen  Salbe  verrührt  und  der  neutralen  Grundseife 
zugesetzt  wird. 

187500.  KI.  23,  vom  30.  Dezember  1900.  Erloschen  1909. 
Auguste  Lumi^re  und  Louis  Lumi^re  in  Lyon-Montplaisir. 
Yerifahren  znr  Uerstellnng  von  antlgeptlsehen  Seifen. 

Patentanspruch:  Yerfahren  zur  Herstellung  voq  antiseptischen  Seifen,  div- 
durch  gekennzeichnet,  daß  man  den  Seifenmaterialien  Ehrend  des  Versei- 
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fungsprozesses  oder  der  fertigen 'Seife  die  nach  Patent  Nr.  182660  geschützten 
organischen  Yerbindnngen  des  Quecksilbers  beimischt. 


140846.    Kl.  28,  yom  20.  August  1899.    £rloschen  1908. 
Adolf  Klumpp  in  Lippptadt  i.  W. 

Yerfahren  zur  Uerstellang  einer  Leimseife  mit  den  Eigenschaften  eine 
«bgeaetzten  Kernseife. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Leimseife  mit  den  Eigen- 
schaften, dem  Aussehen  und  dem  Fettgehalt  einer  abgesetzten  Kernseife,  da- 
durch gekennzeichnet,  daß  man  die  Fette  mit  hochprozentiger  Lauge  einer 
verhältnismäßig  geringen  Menee  geeigneter  Salze,  wie  Kochsalz,  Soda,  Pott- 
asche, Ammoniumkart onat  u.  dgl.  löslichen  Salze  der  Alkalien  yerseift. 


141596.    Kl.  28,  vom  28.  April  1902.    Erloschen  19C8. 
Adolf  Klumpp  in  Lippstadt  i.  W. 

Yerfahren  znr  Uersiellong  einer  Lelmgeife  mit  den  Eigensebaften  einer 
abgesetzten  Kernseire.  Zusatz  zum  Patent  140846  vom  20.  August  1899. 
Patentanspruch :  Eine  Ausführungsform  des  Verfahrens  nach  Patent  140846, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  abgerichteten  Seifenmasse  die  Salze  nicht 
in  pulverH^rmigem  Zustande,  sondern  in  konzentrietter,  bzw.  heiß  gesättigter 
Losung  hinzugefügt  werden. 

149885.    Kl.  23,  vom  9.  Mai  1908.    Erloschen  durch  Verzicht  14.  8. 1916. 
H.  Gießler  und  Dr.  H.  Bauer  in  Stuttgart. 

Yerfabren  znr  Herstellnng  von  nicht  ätzenden,  aktiven  Sanerstoff  ent- 
irlekelnden  Seifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  nichtätzenden,  aktiven 
Sauerstoff  entwickelnden  Seifen  für  Reinigungs-,  Bleich-,  antiseptische  und 
kosmetische  Zwecke,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  gewöhnlicher  Grund- 
seife ein  Alkali-  oder  Ammoniumpalz  der  Übersäaren  des  Bors-  oder  Kohlen- 
stoffes, entweder  im  gepulverten  Zustand  oder  mit  gljzerinfreien  FettkOrpern, 
wie  Lanolin,  Walratlösungen,  Vaselin  oder  Paraffin,  zu  einer  Salbe  verrieben, 
einverleibt.  

149798.    Kl.  28,  vom  6.  Juli  1900.    Erloschen  1911. 

Arthur  Wolff  in  Breslau. 

Verfahren  znr  Darstellnng  einer  Splrltnsselfe  von  hohem  Sehmelzpnnkt. 

Patentanspruch :  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Spiritusseife  von  hohem 
Schmelzpunkt,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  hocnprozentigem  Spiritus 
erhebliche  Mengen  fester  Natronseife  (entsprechend  6  bis  20  Prozent  wasser- 
freier Seife)  zusetzt.  •  

165108.    Kl.  28,  vom  18.  Dezember  1902.    Erloschen  1917. 
Peter  Krebitz  in  München. 

Verfahren  znr  Herstellnng  einer  nnlSsllchen  Seife ,  deren  Beschaffenheit 
eine  leichte  Abscheldnng  des  Glyzerins  ermdglleht. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  einer  unlöslichen  Seife  von 
einer  die  leichte  Abscheidung  des  Glyzerins  ermöglichenden  Beschafienheit, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  das  aus  Neutralfett  und  einem  Metallh^rdrat 
(z.  B.  Kalkmilch)  bestehende  Gemisch  zum  Sieden  bringt  und  hierauf  bei  ab- 
gestelltem Feuer  mehrere  Stunden  gedeckt  stehen  läßt. 


157787.    Kl.  28,  vom  27.  November  1908.    Erloschen  1908. 

Deutsche  Gold-  und  Silberscheideanstalt  vorm.  Rößler  in  Frankfurt  a.  M. 

Verfahren  znr  DarstellnDg  antiseptischer  8elfeD. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  antiseptischer  Seifen,  darin 
bestehend,  daß  man  Seifen  beliebiger  Zusammensetzung  mit  Zinksuperozyd 
versetzt. 
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158929.    E].  33,  Tom  27.  April  1904.    Erloschen  1908. 
Wilhelm  Heckhansen  in  Harburg  a.  d.  E. 

Yerfahrea   zar  Yergeifang  Ton  Fetts&aren  und  Hanen  mittels  Alkall- 
karbonaten.    • 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Verseif ong  yon  Fettsäuren  und  Harzen 
mittels  AlkaliKarbonaten  in  geschlossenen  Kesseln  unter  Druck  bei  gleich- 
zeitiger Gewinnung  der  entstehenden  gasförmigen  Nebenprodukte  (m>hlen- 
säure),  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  aus  dem  Kochkessel  entweichenden 
Gase  in  einen  Windkessel  geleitet  werden,  aus  dem  sie  nach  Reinignngs- 
apparaten  und  von  diesen  nach  der  Verbrauchsstelle  gelangen  können. 

167240.    Kl.  23,  vom  12.  Juni  1904.    Erloschen  1911. 

Hugo  Schladitz  in  Prettin  a.  d.  E. 

Verfahren  zar  EntfemaDg  des  Harzfarbstoffes  ans  Harzgeifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Entfernung  des  Harzfarbstoffes  aus  Harz- 
seifen mittels  Kochsalz,  gekennzeichnet  durch  die  Verwendung  einer  Koch- 
salzlösung Ton  solcher  Konzentration,  daß  sie  sich  mit  den  von  ihr  aufge- 
nommenen Verunreinigungen  über  der  Harzseife  abscheidet. 


188187.    Kl.  23,  yom  22.  Mai  1904.    Erloschen  1917. 

Paul  Hom  in  Hamburg?. 

Verfahren  zar  HergtelLmg  neutraler  Seifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  neutraler  Seifen,  gekennzeich- 
net durcli  den  Zusatz  Ton  Albumosen  zur  flüssigen  oder  festen,  fertigen  Seife. 


183673.    Kl.  23,  vom  21.  März  1906.    Erloschen  1907. 
,,Centaur''  Chemisch-technische  Fabrik  in  Berlin. 

Verfahren  znr  Herstellang  von  Schaomgelfe  durch  Einbringen  Ton  Luft  in 
die  Seife. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  Schaumseife  durch  Ein- 
bringen von  Luft  in  die  Seife,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  Preßluft  in  den 
Seifenleim  eingedrückt  wird,  zum  Zwecke,  eine  bessere  Schaumbildung  und 
gleichzeitige  Abkühlung  der  Seifenmasse  zu  bewirken. 


189208.    Kl.  23,  vom  23.  August  1906.    Erloschen  1909. 
Simon  Berliner  in  Beuthen  0.  S. 

Verfahren  znr  Hergtellnng  Ton  deginflzlerrenden  Seifen  unter  Verwendung 
Ton  Paraformaldehyd. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  desinfizierenden  Seifen 
unter  Verwendung  von  Paraformaldehyd,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Paraformaldehyd  in  Kalkwasser  gelOst  der  flüssigen  Seife  kurz  yor  dem  Er- 
starren zugesetzt  wird. 

189685.    Kl.  23,  vom  24.  August  1906.    Erloschen  1913. 

Peter  Krebitz  in  München. 

Verfahren  zur  ümaetzung  Ton  Kalkgeife  in  Natron-  oder  Kallgeife. 

Patentanspruch :  Verfahren  zur  Umsetzung  von  Kalkseife  in  Natron-  oder 
Kaliseife,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Umsetzung  mit  Ammoniumkarbonat 
in  Gegenwart  Ton Ifatrium-  oder  Kaliumchlorid,  oder  Natrium-,  oder  Kalium- 
snlfat  zweckmäßig  bei  hoher  Temperatur  (bei  etwa  60  bis  100°)  in  geschlosse- 
nen Gefäßen  oder  bei  gewöhnlicher  Temperatur  erfolgt,  wobei  sich  die 
Kalkseife  mit  dem  Ammoniumkarbonat  zunächst  zu  Aramoniakseife  und 
kohlensaurem  Kalk  und  die  Ammoniakseife  während  des  Entstehens  mit  dem 
Chlornatrium  oder  Ghlorkalium  bzw.  Natriumsulfat  oder  Kaliumsulfat  zu 
Natron  bzw.  Kaliseife  und  Chlorammonium  bzw.  Ammoniumsulfat  umsetzt. 


189878.    Kl.  23,  vom  14.  Juli  1904.    Erioschen  1906. 

Chemische  Werke  G.  m.  b.  H.  (vorm.  Dr.  C.  Zerbe)  in  Preiburg  i.  Br. 

Verfaliren  zur  Hergtellnng  einer  Seife  gegen  Bleirergiftung. 
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Patentanspruch :  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Seife  gegen  Bleiver- 
giftung u.  dg].,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  mit  einer  genflgenden  Menge 
von  Schwefelalkalien  versehene  Seife  mit  Vaseline  versetzt  und  schließlich 
mit  einem  luftundurchlässigen  Oherzug  umhQllt  wird. 

191900.    El.  23,  vom  25.  August  1906.    Erloschen  1906. 

Dr.  Leopold  Sarasan  in  Hirschgarten  bei  Berlin. 

Verfahren  cur  Hergtellang  flflssiger,  aktiven  Schwefel  enthaltender  Seife« 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  flflssiger,  aktiven  Schwefel 
enthaltender  Seife,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  in  Ifiesige  Seife  Schwefel- 
wasserstoffgas bis  zur  Sättigung  einleitet. 

198562.    Kl.  23,  vom  10.  März  1904.    Erloschen  1916. 
Firma  Paul  Hom  in  Hamburg. 
Verfahren  znr  Herstellung  neutraler  Seifen- 
Patentanspruch  :  Verfahren  zur  Herstellung  neutraler  Seifen,  gekennzeich- 
net durch  Verwendung  einer  alkoholischen  Lösung  des  aus  Kasein  durch  Be- 
handeln mit  Alkali  und  Fällen  mit  Säure  erhaltenen  Spaltungsproduktes  als 
alkalibindendes  Mittel. 

107826.    Kl.  23,  vom  3.  Juli  1907.    Erloschen  1909. 

Otto  Schmatolla  in  Berlin. 

Verfahren  zur  Darstellaug  medikamentöser  Seifen. 

Patentanspruch:  1.  Verfahren  zur  Darstellung  medikamentöser  Seifen, 
denen  die  wirksamen  Bestandteile  medizinisch  gebrauchter  Drogen  einverleibt 
sind,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Drogen  mit  Fettsäure.  Harzsäuren  oder 
deren  Gemischen  behandelt  und  die  von  den  Drogen  getrennten  sauren  Aus- 
Auszöge  verseift  werden. 

2.  Verfahren  zur  Darstellung  von  Seifen  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, daß  die  Drogen  mit  sauren,  fettsauren  oder  sauren,  harzsauren 
Alkalien  behandelt  und  die  gewonnenen  Auszüge  hierauf  voUslAndig  verseift 
werden. 

200684.    Kl.  23,  vom  12.  August  1906.    Besteht  noch. 
Vereinigte  Chemische  Werke,  Akt-Ges   in  Gharlottenburg. 
Yerfahren  zur  Herstellung  gebleichter  Seife. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  gebleichter  Seife,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, daß  während  der  Verseifung  wasserlösliche  Alkalisalze  der  Per- 
säuren zugesetzt  werden. 

203193.    Kl.  23,  vom  17.  Juni  1906.    Besteht  noch. 
Gebr.  Körting,  Akt.  Ges.  in  Linden  bei  Hannover. 
Verfahren  zur  Herstelinng  von  Seifenpulver. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  Seifenpulver  aus  wasser- 
haltiger Seife  durch  Zerstäuben  der  in  eiuem  Druckbehälter  erhitzten  Seife, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  wasserhaltige  Seife  durch  von  unten  in  den 
Druckbehälter  eingeführten  Dampf  hoch  erhitzt  und  dann  unter  Aufrechter- 
haltung des  Dampfdruckes  ausgeblasen  wird. 

216828.    Kl.  23,  vom  20.  Mai  1908.    Besteht  noch. 

Dr.  Walter  Schrauth  und  Dr.  Walter  Schoeller  in  Charlottenburg. 

Verfahren  zur  Herstellung  desinfizierender  Seifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  desinfizierender  Seifen,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  man  dem  Seifenkörper  alkalisch  reagierende  Alkalisalze 
komi>lexer  Quecksilberkarbonsäuren  der  aliphatischen  und  aromatischen  Reihe 
heimischt.  

221628.    Kl.  23,  vom  26.  September  1908.    Erloschen  1917. 

Dr.  Paul  Runge  in  Hamburg. 

Verfahren  zur  Hemtellunr  neutraler  Seifen. 

Zusatz  zum  Patent  Nr.  183187  vom  22.  Mai  1904. 
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Patentanspruch:  Abänderung  des  durch  Patent  Nr.  183187  geschfltsten  Ver- 
fahrens zur  Herstellung  neutraler  Seifen,  dadurch  gekennzeichnet»  daß  an 
Stelle  Albumosen  eine  alkalische  oder  schwefelalkaTische  AlbumosenlOsnng 
mit  einer  dem  yorhan denen  Alkali  entsprechenden  Menge  Ton  Fetts&uren  er- 
wärmt wird.  

222891.    El.  23,  Tom  18.  Mai  1909.    Besteht  noch. 

Dr.  Rudolf  Beiß  in  Charlottenburg. 

Yerfahren  zur  Hentelliiiig  toh  meehaniseh  wirkenden  Seifen« 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  mechanisch  wirkenden 
Seifen,  dadurcn  gekennzeichnet,  daß  man  Kali-  oder  Natronseifen,  bzw.  Seifen- 
pulyer  mit  gepulverter  Reserrezellulose ,  z.  B.  Elfenbeinnußmehl,  vermischt. 


228189.    Kl.  23,  vom  22.  Dezember  1908.    Erloschen  1912. 

Dr.  Karl  Roth  in  Darmstadt. 

Yerfahren  zar  Herstellang  anorganische  Kolloide  enthaltender  Seifen. 

Patentansprüche:  L  Verfahren  zur  Herstellung  anorganische  Kolloide  ent- 
haltender Sei^n,  darin  bestehend,  daß  man  geschmolzene  Kali-  oder  Natron- 
seifen oder  ihre  konzentrierten  Lösungen  mit  lOslicben  Metallsalzen  und  den 
äquivalenten  Menden  ätzender  Alkalien  versetzt,  worauf  die  die  betreffenden 
Metalle  als  kolloidale  Oxyde,  bzw.  Hydrozyde  enthaltenden  Seifen  durch 
Digerieren  mit  wenig  Wasser  oder  durch  Dialysieren  von  den  bei  der  Reaktion 
gebildeten  lOslichen  Salzen  und  Überschüssigem  Alkali  befreit  und  durch  Ein- 
dampfen zur  gewünschten  Konsistenz  gebracht  werden. 

2.  Abänderung  des  Verfahrens  nach  Anspruch  1  zwecks  Herstellung  kol- 
loidale Metalle  enthaltender  Seife,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  in  dem 
nach  Anspruch  1  erhältlichen  Reaktionsprodukt  vor  seiner  Reinigung  und 
Einengung  die  Metallozyde  bzw.  Hydroxyde  durch  Reduktion  in  die  ent- 
sprechenden Metalle  Überführt. 

3.  Abänderung  des  Verfahrens  nach  Ansnruch  1  zwecks  Herstellung  von 
kolloidalen,  weißes  Präzinitat  enthaltenden  oeifen,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  man  als  Metallsalz  Quecksilberchlorid  und  stiätt  der  ätzenden  Alkalien 
Ammoniak  verwendet. 

282698.    Kl.  23,  vom  10.  Dezember  1907.    Besteht  noch. 
Gebrüder  Körting,  Akt.-6e8.  Linden  bei  Hannover. 

Yerfahren  znr  BerBiellnng  von  Seifenpnlver.   Zusatz  zum  Patent  203193 
vom  17.  Juni  1906. 

Patentanspruch:  Abänderung  des  durch  Patent  203193  gescbützten  Ver- 
fahrens zur  Öerstellung  von  SeifenpuKer  oder  anderen  alkalischen  Wasch- 
präparaten, wie  Soda,  durch  Zerstäuben  mittels  Dampfes,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  als  Verdampfungs-  und  ZerslAubungsmittel  überhitzter  Dampf, 
hoch  erhitzte  Lufb  u.  dgl.  benutzt  wird,  und  die  Zuführung  dieser  Mittel  zu 
der  auf  den  geeigneten  Druck  gebrachten  Seifenmasse  bzw.  Sodalösung  erst 
in  dem  Zerstäubungsapparat  erfolgt. 


283437.    Kl.  23,  vom  4.  September  1909.    Besteht  noch. 
Farbenfabriken  vorm.  Friedr.  Bayer  &  Co.  in  Elberfeld. 
Yerfahren  mr  Herstelinng  desinfizierender  Keifen. 
Zusatz  zum  Patente  Nr.  216828  vom  20.  Mai  1908. 

Patentanspruch:  Abänderung  des  durch  Patent  Nr.  216828  geschützten  Ver- 
fahrens zur  Herstellung  desinfizierender  Seifen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
man  die  dort  verwendeten  alkalisch  reagierenden  Alkalisalze  komplexer  Queck- 
süberkarbonsäuren  durch  die  freien  komplexen  Quecksilberkarbonsäuren 
ersetzt. 

284469.    Kl.  23,  vom  6.  Oktober  1909.    Erloschen  1912. 

Dr.  Julius  Morgenroth  in  Berlin. 

Yerfahren  inr  Darstellnng  selfenhaltiger  Etweißkdrper. 
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Patentansprfiche:  1.  Seifenhaltiger  EiweißkOrper,  dadurch  gekennzeich- 
net, dai3  er  die  Seife  in  adsorbierter  Form  enthält,  sodaß  er  seinen  Seifen- 
gehalt nur  an  Suspensionen,  die  Seife  zu  binden  TennOgen,  abgibt. 

2.  Verfahren  zur  DarsteUung  seifenhaltiger  £iweißkOrper,  der  in  Anspruch 
1  gekennzeichneten  Art,  daduich  gekennzeichnet,  daß  lösliche  Seifen  in  wäß- 
riger oder  schwach  kochsalzhaltiger  LOsung  mit  koaguliertem,  tierischem  Ei- 
weiß längere  Zeit  geschfittelt  werden,  um  die  Seife  von  letzterem  adsorbieren 
zu  lassen,  worauf  die  seifenhaltigen  Koagula  vom  flüssigen  Teil  der  Mischung 
getrennt  werden.  

336295.    Kl.  23,  vom  16.  Ai>ril  1909.    Erloschen  1914. 

Nauton  Fr^res  et  de  Marsag  in  Saint-Quen,  Seine,  und  Theodore  Fancois  Tesse 

in  Paris. 
Yerfaliren  rar  Herstelliing  einer  neutralen  Selfenpaste« 

Patentansprüche:  1.  Verfahren  zur  Herstellunff  einer  neutralen  Seifenpaste, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  einer  alkalischen  Grundseife  ein  neutrales, 
im  wesentlichen  dirizinusülschwefelsaures  Alkali  enthaltendes  Alkatisulforizi- 
nolat  zusetzt,  und  zwar  in  solchem  Überschuß,  daß  nicht  nur  das  freie,  son- 
dern auch  das  beim  Gebrauch  der  Seife  infolge  Hydrolyse  frei  werdende  Alkali 
durch  das  dirizinusölschwefelsaure  Alkali  unter  Abspaltung  des  Glyzerinrestes 
gebunden  wird. 

2.  AnsfÜhrungsform  des  Verfahrens  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  ein  Gemisch  yon  16  Teilen  dirizinusöl  schwefelsau  rem  Natron 
mit  10  Teilen  geschmolzener,  weicher  Ealiseife  auf  etwa  SO*'  erhitzt  wird. 


246128.    Kl.  80,  vom  16.  Dezember  1910.    Erloschen  1916. 
Dr.  Kurt  Rülke  in  Berlin. 
Desloflzlerende  Seife« 

Patentanspruch:  Desinfizierende  Seife,  gekennzeichnet  durch  einen  über 
10<>/o  betragenden  Gehalt  an  Fenchon. 


240479.    El.  28,  Tom  19.  November  1910.    Erloschen  1916. 
Karl  Ph.  Kroning,  jun.  in  Bremen. 

Yerfalireii  rar  Hentellong  you  Sehwimmgelfe  durch  Elnfflhren  Ton  Sauer- 
gtoff  In  den  Seifenieim.  \ 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  Schwimmseife  durch  Ein- 
führen von  Sauerstoff  in  den  Seifenleim,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
noch  heißflüssige  Seifenleim  durch  ein  durchlochtes  und  Ton  einem  mit  Sauer- 
stoff gespeisten  Behälter  umgebenes  Rohr  oder  dgl.  hindurcbgeleitet  wird, 
in  dem  der  Seifenieim  unter  beständigem  Umrühren  mit. dem  durch  die 
Bohrungen  unter  Druck  eintretenden  Sauerstoff  innig  Ycrmischt  wird. 

246S80.    Kl.  28,  vom  28.  Januar  1910.    Besteht  noch. 
Farbenfabriken  yorm.  Friedr.  Bayer  &  Co.  in  Elberfeld. 
Yerfaliren  rar  Darstellong  desinflcierender  Seifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Darstellung  desinfizierender  Seifen,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  man  dem  Seifenkörper  die  Anhydride  oder  Salze  Ton 
Oxjquecksilberphenolen  zusetzt. 


248657.    KL  23,  yom  8.  Juni  1910.    Besteht  noch. 
Dr.  R.  Worms  in  Berlin. 

Yerfaliren  zur  HerstelluDg  haltbarer,  fester  Kaliseifen ,  die  kräftigen 
Scilanm  geben. 

Patentanspruch:  Yerfahren  zur  Herstellung  haltbarer,  fester  Kaliseifen, 
die  kräftigen  Schaum  geben,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  neutrale  Fette 
•der  Fettäuren  in  Gegenwart  hochsdimelzender  Fette,  besonders  tierischer 
Wachsarten,  mit  Pottasche  oder  Ätzkali  yerseift. 
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248968.    Kl.  23,  Tom  26.  November  1911.    Besieht  noch. 

Dr.  Friedrich  Aogast  Yolkmar  Klopfer  in  Dresden-Leubnits. 

Yerfahren  inr  BehandlaDg  ron  Pflanzenelweifi  iwecks  Terwendmig  in  4er 

Selfenfabribatton. 

Patentanspruch:  Yerfahren  zur  Behandlnng  von  PflanzeneiweiB  zwecks 
Terwendangin  der  Seifenfabrikation,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Pflanzen- 
eiweiß vor  Einverleibung  in  die  Grundseife  mit  Glyzerin  allm&hlich  bis  zu 
-etwa  120°  C  erwärmt  und  hierbei  zur  Quellun^  gebracht  wird,  so  daß  im  Ver- 
lauf der  ErwärmoDg  eine  zähe,  kautschukähnliche,  elastische,  im  Dünnschnitt 
durchscheinende  Masse  entsteht. 


250164.    Kl.  23,  vom  13.  April  1911.    Besteht  noch. 

Joachim  Leimdörfer  in  Budapest. 

Yerfahren  zur  HerstellnDg  von  harten  Kem-^  Halbkem-  und  Lelmselfen. 

Patentanspruch:  Yerfahren  zur  Herstellung  von  harten  Kern-,  Halbkem- 
und  Leimseifen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  neben  den  gewöhnlichen  Fetten 
und  Fettsäuren  oxydierte  (geblasene)  polymerisierte  Halogen-  oder  Säure- 
radikale enthaltende  Fette,  Fettsäuren  oder  deren  Derivate  bzw.  deren  Ge- 
menge unter  Yerwendung  der  der  Bildung  normaler,  fettsaurer  Salze  und  dem 
technisch  gegebenenfallB  erforderlichen  Alk  aliüberschuß  entsprechenden  Alkali- 
menge möglichst  vollslAndig  verseift  werden. 


250381.    Kl.  23,  vom  29.  Oktober  1908.    Besteht  noch. 

Chemische  Werke,  vorm.  Dr.  Heinrich  Byk  in  Charlottenburg. 

Yerfahren  zur  Darstellong  von  aktiven  Sauerstoff  enthaltenden  Präparaten. 

Zusatz  zum  Patent  236881  vom  22.  September  1908. 

Patentanspruch:  Abänderung  des  durch  Patent  236881  und  dessen  Zusatz- 
patent 238104  geschützten  Yerfahrens  zur  Darstellung  von  aktiven  Sauerstoff 
enthaltenden  Präparaten,  darin  bestehend,  daß  man  beim  Yerschmelzen  von 
Natriumsuperoxja,  Borsäure  oder  Boraten  unter  Zusatz  von  Salzen  statt  der 
dort  genannten  Salze  oder  außer  diesen  Seifen  verwendet. 


254129.    El.  23,  vom  19.  Februar  1911.    £rloschen  1914. 
Dr.  Kurt  Rfllke  in  Berlin. 

Yerfahren  znr  Herstellnng  von  desinfizierenden  Seifen  mit  Hilfe  von  Ter- 
pentinöl and  Ahnlichen  pinenhaltigen  Bohdlen« 

Patentanspruch:  Yerfahren  zur  Herstellung  von  desinfizieranden  Seifen 
mit  Hilfe  von  Terpentinöl  und  ähnlichen  pinenhaltigen  Rohölen,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, daß  die  Einwirkungsprodukte  von  Säuren  auf  diese  öle  even- 
tuell nach  vorangegangener  völliger  oder  teilweiser  Entfernung  der  Terpene, 
mit  Seifen  oder  den  Ausgangsmaterialien  der  Seifenfabrikation,  vorzugsweise 
unter  Anwendung  eines  AlkaliQberschusses  behandelt  werden. 


254469.    El.  23,  vom  11.  November  1909.    Besteht  noch. 
Ernst  Bruno  Wolf  und  Kurt  Böhme  in  Chemnitz 

Yerfahren  zur  HerBtellong  von  fegten,  neutralen  Seifen  mit  hohem  Gehalt 
von  Kohlenwasserstoffen  oder  dgl. 

Patentanspruch:  Yer&hren  zur  Herstellung  von  festen,  neutralen  Seifen 
mit  hohem  Gebalt  von  Kohlenwasserstoffen  oder  dgl.  auf  dem  Wege  der 
kalten  Verseifung,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  unter  Yerwendung  solcher 
Mengen  Alkali  zur  Yerseifung,  als  sie  der  Theorie  nach  zur  Neutralisation 
der  gesamten  vorhandenen  Fettsäure  erforderlich  sind,  das  gesamte  Alkali 
gleich  von  vornherein  unter  Zugabe  der  Kohlenwasserstoffe  mit  dem  Fett 
vermischt  wird. 

256S8G.    Kl.  23,  vom  26.  Februar  1912.    Besteht  noch. 

Dr.  Martin  Uli  mann  in  Hamburg. 

Yerfahren  zar  Herstellung  von  lösliche  Fluoride  enthaltenden  Seifen. 
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Patentansprüche :  1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  lOsliche  Fluoride  ent- 
haltenden Seiten,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Fluoride  in  Form  des 
Beaktions^emisehea  aus  Silikoflnoriden  und  Alkali  verwendet  werden,  wobei 
das  Beaktionsgemisch  der  Seife  während  oder  nach  ihrer  Fertigstellung  zu- 
gesetzt werden  kann. 

2.  Ausführungsform  des  Verfahrens  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  die  Silikofluoride  dem  zu  Terseifenden  Fett  zugesetzt,  sodann 
die  notwendige  Menge  Alkali  zugemischt  und  die  Seife  in  üblicher  Weise 
fertiggestellt  wird.  

258655.    El.  23,  vom  11.  April  1911.    Erloschen  1912. 

S.  Dießer,  Chem.  Laboratorium  und  Versuchsstation  fSr  Handel  und  Industrie 

in  Zflrich-Wollishofen  und  Dipl.-Ing.  K.  Wohlrab  in  Zürich. 
Verfahren  znr  Herstellung  von  waRserfrelen,  ehemigeh  gebundenen  Schwefel 

enthaltenden^  seifenartigen  Produkten* 

Patentansprfiche:  1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  wasserfreien,  chemisch 

Sebundenen   Schwefel  enthaltenden,  seifenartigen  Produkten,   dadurch  ffe- 
ennzeichnet,  daß  fette  öle  oder  Fette  mit  wasserfreiem  Natriumtbiosulfat 
auf  Temperaturen  über  20(P  bis  zur  yOlligen  Verseif ung  erhitzt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  den 
noch  flüssigen  Seifenleim  mit  indifferenten  Füllmitteln  oder  mit  antiseptisch 
wirkenden  Stoffen  versetzt. 

262591.    Kl.  23,  vom  1.  Oktober  1911.    Besteht  noch. 

Dr.  R.  Worms  in  Berlin. 

Verfahren  znr  Herstellnng  fester,  nieht  h/groskopischer  Kaliselfen. 

Patentanspruch :  Verfahren  zur  Herstellung  fester,  nicht  hygroskopischer 
Kaliseifen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  vor,  während  oder  nach  der 
Verseifung  geringe  Mengen  von  wasserunlöslichen,  unverseifbaren,  flüssigen 
oder  halbflüBsigen  Stoffen,  insbesondere  Kohlenwasserstoffen,  zusetzt. 


265588.    Kl.  23,  vom  20.  Februar  1912.    Erloschen  1916. 

Dr.  Hugo  Grauert  in  Berlin-Halensee. 

Verfahren  zur  Herstellnng  sernmhaltiger  Seifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  sernmhaltiger  Seifen,  gekenn- 
zeichnet durch  den  Zusatz  frischer  oder  konservierter  Tierblutsera,  dzw.  defi- 
brinierten  Blutes  zu  Seifen  jeglicher  Art  und  Form. 


275171.  Kl.  23,  vom  24.  November  1912.    Erloschen  1918. 
Dr.  Walther  Schrauth  in  Berlin-Halensee. 

Verfahren  sar  Herstellnng  von  dauernd  wirksam  bleibenden  Phenolselfen 
oder  dgi. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  dauernd  wirksam  bleiben- 
den Phenolseifen  oder  dgl,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  Kresole  und 
namentlich  im  Benzolkern  substituierte  Kresole  als  solche  oder  in  gelöstem 
Zustand  einer  mit  Rizinolsäure  oder  ihren  sauren  Derivaten  angesäuerten, 
vorzugsweise  aus  Talg  oder  talgähnlichen  Fetten  gesottenen  Grundseife  bei- 
mischt. 

275172.  Kl,  23,  vom  8.  Februar  1913.    Erloschen  1918. 
Dr.  Walther  Schrauth  iu  Berlin-Halensee. 

Verfahren  zur  Herstellnng  von  dauernd  haltbaren,  medikamentösen  Seifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  dauernd  haltbaren,  medi- 
kamentösen Seifen,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  vor  Beimischung  des 
Medikamentes  die  Reduktionskraft  der  vorzugsweise  aus  Talg  oder  talg&hn- 
liehen  Fetten  gesottenen  Grundseife  durch  den  Zusatz  oxydierter  (geblasener) 
oder  sulfurierter,  freier  Fettsäuren  aufhebt. 
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378280.    Kl.  23,  Tom  29.  April  1911.    Erloschen  1916. 

Dr.  Richard  Wolffensiein  in  Berlin. 

Yerfahren  nr  HentelliBg  pervxydlultiger  Scifea« 

Patentanspruch:  Verfahren  zor  Herst ellong  peiozjdhaltieer  Seifen,  da^ 
durch  gekennzeichnet,  daß  zu  dem  Gemisch  von  freien,  festen  Fettsftnren  und 
peroxydhaltigen  Salzen,  wie  Nattinmperborat,  ein  fettsaares  Salz  nnteiluüb 
des  Schmelzpunktes  der  Fettsäuren  hiDZugefQgt  wird. 


280688.    Kl.  23,  vom  6.  Juui  1912.    Besteht  noch. 

Heinrich  Ockelmann  und  Otto  Ockelmann  in  Großjena  bei^Naumburg  a.  d.  S. 

FleekeBrelBigniigsmIlteL    Zusatz  zum  Patent  259360. 

Patentanspruch:  Fleck enreinigungsmittel  nach  Patent  259360,  bestehend 
ans  einem  Gemisch  von  Seife,  Zucker  oder  zuckerähnlicben  Stoffen  und  Wasser, 
wobei  die  Meoge  des  Zuckers  diejenige  des  in  der  Seife  enthaltenen  Alkalis 
um  ein  Mehrfaches  übersteigt.      

296922.    KL  23,  vom  11.  Dezember  191ö.    Besteht  noch.' 
Arthur  Imhausen  in  Witten  a.  d.  Ruhr. 
Yerfahren  sar  flenteUug  eineg  Ifasclmittelfl. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Waschmittels,  bestehend 
ans  Seife,  Benzin  und  einem  Sauerstoff  abgebenden  Stoff,  wie  z.  B.  Natrinm- 
perborat,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  dem  Gemisch  zur  Verhütung  von  Ex- 
plosionen kohlensaures  Alkali  und  eine  äquivalente  Menge  einer  Säure  oder 
anstatt  dieser  beiden  Stoffe  Ammonium chlorid  zugesetzt  werden. 

227164.    Kl.  23,  vom  10.  Juni  1914.    Besteht  noch. 

Deutsche  Gold-  und  Silberscheideanstalt,  votm.  Rößler  in  Frankfurt  a.  M. 

Verfahren  cur  UergteUung  gepreßter,  aaverstofflialtiger  Seifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  gepreßter,  sanerstofihaltiger 
Seifen  aus  Seife  und  aktiven  Sauerstoff  abgebenden  Verbindungen,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  man  yollkommen  entwässerte,  zerkleinerte,  vorzugsweise 
pulverf5rmige  Seife  mit  Salzen  der  Oberkohlensäure  mischt  und  das  Mischgut 
einem  so  hohen  Druck  aussetzt,  daß  das  Gemisch  zu  einem  homogenen  Ganzen 
zusammenschmilzt. 

226264.    Kl.  23,  vom  4  April  1916.    Besteht  noch. 
Dipl.-Iog.  Adolf  Falke  in  Hannover. 
Yerfahren  zur  HerstelliiDg  gefällter  Seifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  gef&llter  Seifen,  dadurch  ge- 
kennzeichnet, daß  man  die  Grundseife  mit  wecnselnden  Mengen  von  loslichen 
Salzen  gewisser  Ozjsäuren,  insbesondere  mit  Alkalilaktaten  oder  -glvkolaten, 
mischt,  mit  oder  ohne  Zusatz  von  löslichen,  neutralen  oder  alkalisch  reagie- 
renden, anorganischen  Salzen. 

222986.    Kl.  23,  vom  17.  März  1916.    Besteht  noch. 

Adolf  Häberle  in  Göppingen,  Württemberg. 

Verfahren  nmd  VorriehtuDg  nir  Herstellnng  von  Seifenpnlfer. 

Patentansprüche:  1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Seiienpulver,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  zur  Herstellung  der  Seifenpulvermasse  dienenden 
toffe,  z.  B.  kalzinierte  Soda,  Wasser  und  Seife,  in  einer  Misch  Vorrichtung 
warm  gerührt  werden,  worauf  die  Masse  unter  gleichzeitigem  Kinblasen  kalter 
Lnft  dauernd  weiter  durchgearbeitet,  bzw.  gerührt  wird,  bis  sie  allmählich 
staubfeine  Pulverform  annimmt. 

S04028.    Kl.  23,  vom  24.  Mai  1916.    Erioschen  1918. 
Dr.  Karl  G.  Schwalbe  in  Eberswalde. 
Verfaliren  ram  Fflllen  von  Seifen. 

Patentanspruch:  Veriahren  zum  Fflllen  von  Seifen  mit  Pflanienstoffen, 
wie  Holz,  Stron  oder  dgl.  in  Schleimform,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  Holz, 


Zusammenstellung  der  Deutschen  Reichspatente  am 

Pflanzenstengel  jeder  Art,  M&llereiabfftlle  (Spelzen, 
fälle  der  Pflanzenfasern  verarbeitenden  Industrien  ( W 
Holssellstoff)  nach  einer  Behandlang  mit  S&are,  saui 
spaltenden  Salzen  in  Gegenwart  von  Wasser  durch 
zur  Qaellung  und  Schleimbildnng  gebracht  werden,  ' 
Brei  dem  Seifengnt  zugesetzt  wird. 

d05702.    El.  23,  vom  11.  Oktober  1916.    Besteht  no 

Dr.  S.  Stiepel  in  Berlin-Steglitz. 

Verfiihren  zur  GeraehsTerbesserang  ron  Seifen. 

Patentanspruch:  Ver&hren  zur  Geruchsyerbesse 
gekennzeichnet,  daß  die  wasserhaltige  flüssige  Seife 
raturen  Ton  etwa  200^  C  oder  darüber  mit  strOmendi 


807&81. .  El.  23,  vom  19.  Juli  1916.    Besteht  noch. 
Dr.  H.  Endriß  in  Stuttgart  und  Heinrich  Schuster  in  ] 
Yerfahren  cur  Hersteilang  ron  mildsllelie  Metall 
<lea  Seifen.  J 

Patentansprüche:  1.  Verfahren  zur  Herstellun 
Verbindungen  enthaltenden  Seifen,  dadurch  gekenn: 
Erhöhung  der  Waschkraft  bzw.  Ersparnis  an  Fettsäi 
oder  während  des  Seifenherstellungverfahrens  grO£ 
loslichen  Metallsalzen  einverleibt,  Welche  wie  2.  B.  < 
Aluminiums  und  Zinks  die  Fähigkeit  haben,  sich 
Hetallverbinduogen  schwachbasigen  Charakters  umz 
salze  ganz  oder  zum  Teil  mit  Alkali  umsetzt 

2.  Verfahren  nach  Patentanspruch  1,  dadurch 
Wasch-  und  Textilseifen  nicht  wesentlich  wenige 
Toiletteseifen  nicht  wesentlich  weniger  als  5  Proze 
auf  die  Fettsäuremenge,  zugesetzt  werden. 

3.  Verfahren  nach  Patentanspruch  1  und  2,  dad 
beim  Umsetzen  der  Zusatzstoffe  mit  überschüssig) 
Alkali  so  bemessen  wird,  daß  in  der  fertigen  Se 
Alkali,  vorteilhaft  auf  100  Teile  Fettsäure  nicht  mel 
Alkali,  vorhanden  ist.  

812465.    El.  23,  vom  4.  Juli  1916.    Besteht  noch. 

J.  Simon  &  Dürkheim  in  Offenbach  a  M. 

Mittel  zam  Wasehen  and  zar  Tertilgnng  von  Pflf 

Patentanspruch:  Mittel  zum  Waschen  und  zur 
Schädlingen,  bestehend  aus  einem  Gemisch  von  hj 
wäßrigen  SeifenlOsungen,  gegebenenfalls  mit  eine 
Benzolkohlenwasserstoffen.  

818526.    Kl.  23,  vom  26.  Juni  1918.    Besteht  noch. 
Dr.  Robert  Gans  in  Berlin-Grunewald. 
Verfahren  rar  Hersteilang  von  Sparseifen. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  voi 
kenzeichnet,  daß  man  den  Seifen  basenaustauschen 
die  außerdem  Tonerde,  Eisenozjd  oder  andere  Bas 
gepulverter  oder  in  gel-  oder  solartiger  Form  zum 
Silikate  in  der  Seifenlosung  bzw.  bei  der  Verseifui 
der  Seife  in  innigster  Durchmischung  und  allerfein 
stehen  läßt;  

314445.    El.  23,  vom  30.  April  1918.    Besteht  noch 
Arthur  Lange,  in  Tomaßow,  Polen. 
Verfahren  zar  Reinigung  von  Harzseife,  welche 
kleinertem  Holz  mit  Soda  gewonnen  ist. 
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Patentanspruch:  Verfahren  snr  Beinignng  Ton  Harsseife,  welche  durch 
Kochen  Ton  serkleinertem  H0I2  mit  Soda  gewonnen  ist,  dadurch  gekenn- 
zeichnet, daß  der  sich  nach  diesem  Kochprozeß  heim  Erkidten  abscheidende, 
stark  lignosehaltige  Seifenschlamm  von  der  überstehenden  Lange  getrennt, 
und  nnter  Erw&rmen  mit  Ätznatron  behandelt  wird,  worauf  die  dabei  sich 
bildenden  großen  Seifenflocken  auf  Eippsieben  oder  durch  Separatoren  ron 
der  LigDOselOsang  völlig  getrennt  nna  mit  Natriumsuperozyd  behandelt 
werden,  während  die  abgetrennte  LignoselOsnng  zwecks  Auskristallisier nng 
der  überschfissigen  Soda  eingedampt  und  als  Bindemittel  fQr  die  Brikett- 
fabrikation benutzt  wird.  

8145iN>.    Kl.  83,  Tom  1.  April  1915.    Besteht  noch. 
Krftmer  &  Flammer  und  Dr.  L.  C.  KeUer  in  Heilbronn  a.  Neckar. 
Yerfahren  ewt  Hentellug  eineg  aktlTen  Sauerstoff  enthaltendeu  Ifasch- 
mitteis. 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  eines  aktiven,  Sauerstoff  ent- 
haltenden Waschmittels,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  man  einem  Gemisch 
aus  Seife,  Soda  und  Sauerstoff  abgebenden  Verbindungen,  insbesondere 
Natriumperborat,  Lysalbin säure  oder  Protalbinsänre  oder  deren  Salze  zugibt. 


817S44.    Kl.  23,  vom  2.  März  1918.    Besteht  noch. 

Otto  Brämer  in  Hamburg. 

Verfahren  rar  Herstellang  von  Harzselfen« 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  von  Harzseifen,  darin  be- 
stehend, daß  man  die  Nadeln  oder  andere  terpentinhaltige  Bestandteile  von 
von  Koniferen  mit  Oxydationsmitteln  und  Alkalien  oder  einem  anderen  ver- 
seifenden Mittel  aufeinanderfolgend  oder  gleichzeitig  behandelt. 


818625«    Kl.  23,  vom  18.  Januar  1919.     Besteht  noch. 
Dr.  Clemens  Berffell  in  Zehlendorf  bei  Berlin. 
Verfahren  rar  Uerstellnng  gestreekter  Sehmiersetfen« 

Patentanspruch:  Verfahren  zur  Herstellung  gestreckter  Schmierseifen,  da- 
durch gekennzeichnet,  daß  der  Schmierseife  vor  oder  während  ihrer  Her- 
stellung kolloidale  Erdalkalisilikate  einverleibt  werden. 
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718 

91142 

707 

138939 

477 

200684 

711 

314445 

718 

92017 

45  u.  707 

139907 

636 

203193 

711 

314  590 

718 

92259 

636 

139  957 

477 

207  676 

661 

314  746 

138 

93111 

636 

139958 

477 

209234 

238 

314  746 

138 

94098 

707 

139959 

477 

211 624 

237 

314  747 

138 

94  628 

636 

140244 

194 

216828 

649  a.  712 

317  344 

718 

97  715 

707 

140827 

643  ' 

221 623 

712 

318  625 

718 
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▲ktiengeRellschaft  für  Anilinfabrika- 
tion 398,  665. 
Ahlfeld  613. 
Albrecht  138. 
Allen  112. 
Auspiz  607,  610. 

Badiflche  Anilin*  nnd  Sodafabrik  397. 
Balling  75. 
Bandouin  114. 
Baum^  75—76. 
Banr  486. 

Bechhold,  H.  628-629,  631. 
Beck  76. 
Behring  69,  61. 
Benedikt  19,  24,  76,  125,  414. 
Berl  419. 
Berthelot  14. 

Bertram  nnd  Walbanm  436. 
Berzelins  66. 
Beyer,  Frferes  647. 
Beyersdorf,  P.  &  Co.  619,  639. 
Binz  6ö4. 

Blev  nnd  V^e  484. 
Böhm,  E.  97. 
Bokomy,  Th.  660. 
Bontoux  106. 
Boßbard  693. 
Boutron-Gharlard  466. 
Braun,  Wilh.  692. 
Brisson  641. 
Brix  74,  76. 
Brooks,  Louifl  8,  167. 
Braning,  H.  659. 
Bansen  154. 

Buzzi    607-608,   612,   623,    631-632, 
645,  650,  664. 

Calvello  660. 

Carny  4,  141. 

Cartier  76. 

Cassella,  L.  &  Co.  397. 

Castner- Keller  149. 

CelsoB  617. 

Chemische  Werke  Grenzach  643. 

Chevreul  4.  13,  17,  19,  21,  45-46. 

Conn  stein  27.  33. 

Cordes,  B.  146. 

des  Cressonni^res,  A.  &  E.  8, 233, 543,660. 


Dehne,  A.  L.  G.  37,  260. 

Demski  361. 

Descroizillee  149. 

Dieterich,  Eugen  670. 

Dietrich,  K.  457-460,  462. 

Dimroth  648. 

Dircks  und  Thorey  6—7. 

Diz^  4. 

Doonan  67. 

Douglas  6. 

Dronx,  Leon  2. 

Dufiy  24. 

Dünn,  Arthur  9. 

Dyar,  H.  D.  142. 

Ehrlich  628,  631. 
Eichhoff  607. 
Engel-Precht  167. 
Erdmann,  E.  665. 

Fabris  114. 

Fahrion  124,  677. 

Farbenfabriken,  vorm.  Friedr.  Bayer 

&  Co.  397,  649. 
Farbwerke,    vorm.  Meister  Lucius  k 

Brüning  397. 
Fawseet,  T.  613. 
Fehling  690. 
Feldhaus,  F.  M.  1. 
Feld  und  Vorstmann  260. 
Finkener  78. 
Fischer  74,  76. 
— ,  Franz  138. 
Flückiger  433.  458. 
Frftnkel,  S.  632. 
Freundlich,  J.  45. 
Fricke,  H.  46. 
Fritzsche,  Brothers  437. 
— ,  Franz  &  Co.  636,  664,  661. 
Fuhrmann  692—693. 
Fürbringer  613. 

Galenus  2. 

Gartenmeister,  R.  45. 
Gay-Lussac  76.  149. 
Gelarie,  A.  610,  661. 
'Geppert  651. 
Geriach  21,  698. 

GildemeiBter  und  Hoffmann  405,  423, 
443,  446,  465. 
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Gladding  677. 

Goblej  &  Stokkebje  484. 

Goerbing,  J.  610. 

Goldschmidt  68,  524,  666,  682-683. 

Gossage,  William  146. 

Gottlieb  17. 

Greiner,  F.  O.  76. 

Greve,  Bernhard  6. 

—  Johann  Georg  6 — 7. 

Griesheim-EIectron  163. 

€hrodhu8,  J.  B.  5. 

Graber  626. 

Grüßner  414 

Haarmann  477,  484^-485. 

Hager  416,  461,  466,  634,  670. 

Hammeraten  467. 

Hanauer  608. 

Harries  188. 

Hauff,  Johann  228—231,  240—241,  608, 

560. 
Hausmann,  G.  Fr.  647. 
Hazura  20. 
Bebra  607. 
Heermann  684—686. 
Hefter  65. 
Hebner  81,  84. 
Heine  ft  Co.  476,  480. 
Heintz  14,  17,  23. 
Heinse  6. 

Helfenberg,  A.-G.  614. 
Heller  43,  624. 
Hemming,  J.  142. 
Hentscbel,  Carl  6. 
Herzfeld,  H.  419. 
Herzig  414. 
Heselmann  682. 
Hesse  405,  474—475,  653. 
Hessel,  Friedr.  and  Carl  398. 
Hillyer  67. 
Hirsch  57,  581. 
Hirschsohn  462. 
Hoffmann  405,  443,  446,  465. 
Hofmaun  97. 
—  A.  W.  5. 

Holoubek,  Franz  236—237. 
Homer  1. 

Hotschkiß,  H.  G.  437. 
Hoyer  27,  33. 

Hübl  60,  79-82,  99,  110,  411,  662. 
HObner,  s.  Wegelin  &  Hflbner. 
Hufeland  602. 
Huggenberg  681—683,  689. 

Jacobi,  Augast  8,  238. 
Jansen,  H.  656. 
Jeßner  623. 
John  467. 
JoUes,  M.  59. 
Joseph,  M.  619,  621. 
Juckenack  691. 
Juillard  21. 

Schranth,  Handbuch  der  Seirenfabrikation. 


Kanitz  46. 

K&mmerer,  G.  G.  641. 
Keller»  s.  Gastner-Eeller. 
Kendall,  Henry  5. 
Keßler  &  Co.  621. 
Kind,  W.  388. 
Kirschensky  638. 
Klimont,  J.  124. 
Klumpp,  August  8,  234-236. 
Knoll  &  Co.  618,  643. 
Kobert,  K.  659. 

Koch,  Robert  59,  61,  627,  644,  658. 
Koetsehau  138. 
Köhler  486-487. 
— ,  Oskar  461. 
Kolbe  56. 
Konradi  60,  661. 
Körting,  Gebr.,  A.-G.  100,  173. 
Köttstorfer  79. 
Krafft  45,  56. 

Krebitz,  F.  27,  36—38,  293. 
Kremel,  A.  412. 
Krönig  648,  661. 
Krüger  476,  478. 
KruU,  Adolf  183. 

— ,  Augast  8,  108,  170,  172,  180-184, 
192—196, 205, 212, 260, 253, 494, 602. 
Kühnle,  Kopp  &  Kausch  240. 
Künkler,  A.  57. 

Landolt,  A.  408. 

Langen becks  614. 

Laubenheimer  623,  627—628,  632,  659. 

Leblanc,  Nicolas  4,  57,  144. 

Lef^bre  74. 

Leimdörfer  60,  244,  333. 

Lenicet  651. 

Leprince  &  Sieveke  124. 

Lewkowitdch  25,  72,  92,  110,  122. 

Liebermann-Storch  22. 

Liebreich  609. 

Lingner-Werke  619. 

Lippich  408. 

Lister  623. 

Löffler  631. 

Labbert  632. 

Lugol  662. 

Lunge  162,  419. 

Luther  1. 

Malherbe  141. 

Mann,  H.  434,  471,  489,  491,  591,  600. 

Marazza  2. 
I   Marcusson,  J.  419. 
,  Markowinkow  471. 
I  Marx  661. 

Matzka  642. 

Maumenö  411. 

Mayer,  Leopold  88. 

Mavr,  8.  Scnülke  &  Mayr. 

Meißi,  s.  Reichert-Meißl. 

Mendelejeff  22. 

6.  Aun.  46 
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Mentzel.  C.  666. 

Merk  m. 

Merklen  49,  54-56,  89--90,  laS,  109, 

112,  114,  120,  122. 
Merling  and  Weide  478. 
de  la  M^therie  141. 
Meyer  24. 
Mielok  637. 
de  Milly  27. 
Mikulicz  613. 
Mohr  43,  401,  408. 
Morav»ki  861—362. 
Moride,  Ed.  2. 
de  Morvean,  Gnyton  141. 
Mouvean  9. 
Mulder  20. 
Muspratt,  James  5,  19. 

Naumann,  Carl  5 — 6. 
— ,  Jean  6. 

Noerdlinger,  H.  621,  661. 
Normann  124,  479. 

Oademans,  A.  C.  jr.  51. 


( 


Paracelsus  640. 

Parker  460. 

PassY  405. 

Paul  648,  641. 

Paulas  von  Ägina  1. 

Pearson  626. 

PeJouze  21. 

Pieße  ^0. 

Plinius  1-2,  617. 

Precht,  B.  Engel-Precht. 

Preißer  112. 

Providol- Gesellschaft  649. 

Quinke  57. 

Raikow  443. 

Ralston  146. 

Rasp,  C.  60. 

Rau,  Alfred  386. 

Reformatski  471. 

Reichenbach  47,  60—62. 

Reichert-Meißl  79,  83. 

Reidenbach  660. 

Reimer  477,  485. 

Reiß  632. 

Reul,  Chr.  6—6. 

Richert  53. 

Riedel,  J.  D.  643. 

Rigat,  Pierre  3. 

Rivoir,  Wilh.  8,  244,  660,  552,  556,  568, 
661,  563,  570. 

Rodet,  A.  60. 

Rolland,  E.  142. 

Rost,  C.  E.  &  Co.  6,  161,  166,  172, 
175—177,  191,  223—227,  241—243, 
496,  553,  561,  565-566,  670. 

Roth,  Julius  244—246. 


Rotondi  45. 
Ruata,  Guido  640. 
Ruiokholdt  461. 
Range,  P.  610. 

Sachs,  0.  672. 

-,  R.  656. 

Sack  619. 

Saltser  und  Voigt  398. 

Sandberg,  G.  97. 

Sartorius  449,  482. 

Sassure  109. 

Schaal,  Eugen  138. 

Scheele  13. 

Schering,  E.  621,  646. 

Schicht,  s.  Schnetzer-Schicht. 

Schiff  698. 

Schimmel  &  Co.  408,  413,  420, 426,  428, 

432,  440,   442,  444,  447,  449,  452, 

468-482,  485,  599. 
Schleich  691. 
Sohloesing,  Th.  142. 
Schneider  629. 

Schnetzer-Schicht  8,  244,  246—249. 
Schoeller,  W.  64&-€49. 
Scholz,  W.  610,  661. 
Schräuth,  Heinr.  8,  238—240,  249. 
— ,  W.  9,  50,  97,  130,  138,  334,  361, 

607,  648-649,  685,  694. 
Schfilke  &  Mayr  625. 
Schweinfurt  460. 
Schweizer  434. 

Seel&nder,  s.  Weber  &  Seelftnder. 
Seidenschur  619,  644. 
Semmler  401. 
Serafini,  A.  59,  62. 
Shank  141. 
Sh^e,  Henri  4. 

Sieveke,  s.  Leprince  &  Sieveke. 
Solvay,  Ernst  142. 
Soxhlet  73,  74,  686. 
Spring,  W.  68. 
Steck,  Gustav  244. 
Stefian  89. 
Steiner  682. 
Stern  46. 

Stiepel,  C.  16,  44,  46-47,  49,  679. 
Stokkebye  484. 
Stoppani  76. 

Storch,  B.  Liebermann-Storch. 
Straßburg,  Wilh.  220. 
Stricker  632. 
Strohmer  21. 
Sudfeldt  &  Co.  33. 
Symanski  634. 

Taenzer,  P.  656. 
Tennant  4. 

Tiemann  476—478,  484. 
Thönard  637. 
Thompson  51,  112,  151. 
Thoms,  H.  656. 
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Thorey,  s.  Dircks  und  Thorey. 

Tilghman  26. 

Todd,  A.  M.  437. 

TOpfer  665. 

Tnolett  624. 

Tsiuimoto  20. 

Tncholka  461. 

TwitcheU,  Ernst  27,  30-^,  86,  686. 

übbelohde  58,  58,  524,  666. 
Ulzeri  Benedikt-Ülser,  19,  24,  75, 125. 
Unna  607—608,  610,  620,  637,  642,  664, 
657. 

Yarrentrapp,  9,  19,  97. 

y^e  484. 

Vieht,  H.  618-619. 

ViUavecchia  114. 

Yirohow  607,  654. 

Voigt,  8.  Saltser  und  Voigt. 

Volfbrecbt  614-615. 


Walbaam  435. 

Waiden  21. 

Wallach  401,  424,  434. 

WaUer  82. 

Wartenberg  27,  33. 

Watt,  C.  5.  70. 

Weber  nnd  Seelftnder  171—177,  190, 

212,  230,  260—251,  507. 
Wegelin  nnd  Hflbner,  A.  G.  236. 
WeOfonfeld  146. 
Wolde  478.  ' 

We«tphal,  Mohr-Westphal  43,  74,  408. 
Wientet  106. 
WÜB  82. 
Wnght  51. 
Wanschheim,  0.  von  610. 

Zeh,  J.  5. 
Zeifi,  C.  78. 
ZeitMh^  405,  474. 
Zelinski  142. 
Zwickj  693. 
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Sachre^ster, 


Aachener  Thermalseife  657. 

Abf&lle,  Yerwertoog  62a 

Abfallfette  123,  126. 

Abfallseifen  618. 

Abfalltrane  94. 

Abietineenöle  417. 

Abkanteln  der  Seifenetflcke  606. 

Abwässerfette  127. 

Achatseife  680. 

Adlerseife  690. 

Afridolseife  649. 

AjowanOl  419. 

AJEazienseife  630. 

Akremnin  641. 

Akroleln  22. 

Aktiyatoren  33. 

Alabaster-Natarkomseife  347. 

Albopixol  622. 

Alkalien  139. 

—  Bestimmung  in  Seifen  684. 

—  chemische  üntersnchnng  der  163. 
Alkohol,    Aufhebung   der   Hydrolyse 

durch  —  46. 

—  Nachweis  in  Seifen  691. 
Alpenblumenseife  630. 
Alpen  bukettseife  630. 
Altdeutsche  Seife  265. 
Ambra  466. 

—  -tinktur  491. 

Ammoniak,  Bestimmung  in  Seifen  685. 

—  -Sodaprozeß  142. 
Ammonin  386. 

Amylalkohol.  Aufhebung  der  Hydro- 
lyse durcn  —  46. 

Anästhesin  666. 

Analyse,  Probenahme  für  die  676. 

Analytische  Untersuchung  der  Seifen 
und  Waschmittel  676. 

Anethol  420,  468. 

An^elikaOl  419. 

Anisaldehyd  469. 

AnisOl  419. 

Anthanilsäuremethylester  469. 

Anthrasol  618. 

Antibleiseifen  641. 

Antiseptische  Seife  623. 

AntiseptofStmn  633. 

Apparat«  sum  Heben  und  Trans- 
portieren von   Seifenblöcken  189. 


f  ArachisOl  98. 
j  Arachinifture  16. 

ArarobapuWer  663. 

Archangel  trän  96. 
I  Äscher  160. 

Ätherische  öle  399. 

Aufbewahrung  406. 

Bedeutung  für  die  Herstellung 

medikamentöser  Seifen  667. 

Bestimmung    des    Aldehydge- 
haltes in  414. 

des  Alkohols  in  416. 

in  Seifen  691. 

Brechungsindex  408. 

die  in  der  Parfftmerie&brikation 

angewandten  417. 

Eigenschaften  899. 

Ermittelung  von  Alkohol  in  416. 

Chloroform  in  417. 

fettem  öl  in  416. 

Guijunbalsam  in  416. 

Eapaivabalsam  in  416. 

Mineralöl  in  416. 

ParafBnöl  in  416. 

—  Terpentinöl  in  416. 

ZedemholzOl  in  416. 

Erstarrungspunkte  408. 

Esterzahi  412. 

Gewinnung  401. 

LösUchkeit  in  Alkohol  410. 

Methylzahl  414. 

Nachweis  in  Seifen  691. 

ontisehes      Drehungsyermögen 

Pbenolbestimmung  416. 

Prüfung  406. 

auf  chemischem  Wege  411. 

. S&nrezahl  412. 

Eochpunkte  409. 

spezinsehes  Gewicht  407. 

Verhalten     gegen    Essigsftnre- 

anhydrid  413. 

Yerseifung  412. 

Verseifungszahl  412. 

Zusammensetzung  399. 

Ätherzahl  84. 
Ätzkali  139,  163. 
Ätznatron  139,  146. 
—  Bewertung  yon  149. 
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Aab^pine  469. 

—  kriBtallisiertee  469 
Anfspaltang  der  Fette  2i. 
AnrantieeiiOle  421. 
Auraothol  470. 

Ausbeute,  Berechnung  aus  der  Ana- 
lyse 694. 
Aussalzen  der  Seifenmasse  48. 
Autoklayenyerseifung  27. 
Azetjlzahl  79. 
Azidifikation  30,  132. 

Badeseife  691. 
Baktoform  637. 
Balsame  468. 
Bassiaöl  106. 
BasiliknmOl  426. 
Banmwollsaatdl  111. 
Baumwollstearin  113. 
Behens&ure  16. 
Bensaldehyd  427. 
Benzo6  464. 

—  in  Blöcken  454. 

—  in  Mandeln  464. 

—  in  Tr&nen  464. 

—  Kalkutta-  464. 

—  Palembang-  464. 

—  Pen  an  g-  464. 

—  -Seife  680. 

—  Siam-  464. 

—  Sumatra-  464. 

Tinktur  491. 

BenzofiK&uremethylester  470. 

Benzylazetat  470. 

Bergamiol  479. 

Bergamottöl  422. 

Bergamottseife  630. 

Beschwerungsmittel  169. 

Bimstein,  Bestimmung  in  Seifen  689. 

Seifen  631,  666. 

Bittermandelöl  427. 
Bittermandelffeife  631,  676. 
Blankit  68,  293. 
Bleichmethoden  68. 

Bleichen  von  ölen  98. 

Seifen  342. 

Bleichseife  362. 
Bleichsoda  387. 
Blumenpomaden  404. 
Blumenseife  631. 

—  indische  676. 
Boraiseife  670. 
Bomylazptat  470. 
Bonrbonal  486. 
Brassikasfture  18. 
Brebesol  126. 
Brennöl  117. 
Bromelia  479. 
Bromocoll  666. 

Broyeuse  s^cheuse  continue  283,  642. 
BnketUeife  631. 
Butters&ure  16. 


Candelite  124. 
Canangaöl  449. 
Canangaseife  676. 
Caprinsfture  16. 
Gapronsäure  16. 
Gaprylsfture  16. 
Öamaubawachs  377. 
Caryen  434. 
Caryon  434. 
Cassiaöl  461. 

—  Schimmel  &  Co.  486. 
Gerotins&ure  16. 
Getylalkohol  16,  22. 
CeyloDÖl  104. 
Gejlon-Zimtöl  460. 
Chinaseife  631. 
Ghinasahn seife  603. 
Chinolin  664. 
Chinosol  664. 

—  -Zahncreme  606. 
Ghlorkalium  168. 
Chlorkresol  628. 
Chlornatrium  170. 
Cholesterin  16,  22. 
Cbooriebutter  104. 
Chrysarobin  663. 
Chrysophan8&ure  663. 
Cineol  446. 

Citral  426,  470. 
Citronellal  426,  430,  471. 
Citronellol  471. 
Clupanodons&ure  20. 
Cochinöl  104. 
Coryphol  124. 
Cottonstearin  113. 
Cratae^on  471. 
Cumarin  472. 

Tinktur  493. 

Cyclohezanol  26,  377. 

Decilan  633. 

Dekrolin  68. 

Dentalin  606. 

Desinfektionskraft  der  Seifen  69. 

Desinfektionsseife  608. 

Desodorisierung  97. 

Destillatglyzerin  39. 

Destillat-Oleln  182. 

Dextrin,   Bestimmung  in  Seifen  690. 

Diagometer  78. 

Dikafett  107. 

Djayeöl  106. 

Dostenöl  440. 

Dotteröl  116. 

Druckozydierung  138. 

Durutol  124. 

Dynamit  22. 

Eau  de  Cologne-Seife  632. 
Udeltannennadelöl  418. 
Egalisiermaschinen  216. 
Eibischseife  632. 
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Eigelb.  Bettimmnng  in  SiMba  60L 
Eiweifiy  Beiümmung  iB  Seifim  09L 
Elaeopien  889. 
Elaldui  24. 

Reaktion  19. 

S&ore  19. 

ElaTnBftore  19. 
Elai'nseife,  fflatte  349. 
EiektronpoiUsche  162. 
Elfenbeinseife  390. 
Empyrofonn  68L 
EmnliioBiTeroiOgen  dei8ei£eBlfieiuigeB 

Enflenrage  404. 
Erdbeerseife  632. 
Erdnußöl  119. 
Emoat&nre  18. 
Etohweger  Seifen  298. 
Eß-Bonqaei-Seife  676. 
Etfligaftarereihe  46. 
Eeienahl  84,  412. 
Engend  489. 
Engoform  666. 
EnkalyptneOl  429. 

Seife  682. 

Zahneeife  603. 

Enlanin  691. 
Ensnlfln  641. 
Extrakte  487. 

Extraktionsknoeheafett  68. 
Exsenter-Sohlagpresse  219. 

Fagacid  621. 

FabrikationBspeBen    der    Seilenlabri- 

kaüon  674. 
F&Uapparat  187. 
FamilienBeife  632. 
Fantaaieseife  638. 
Farben  fftr  Feinseifen  395. 
Farbenreaktion,  Bandooinsche  114. 
Farbstoffe,  Ermittelung  in  Seifen  691^. 
Fastagen  fftr  Schmierseifen  367. 
Feinseifen  390. 

—  avi  kallam  Wege  620,  624. 

Yonehiiften  629. 

warmem  Wege  611. 

Feinseifen&brikatiMi,       Maschinelle 

Hüfsmittel  der  498. 

—  Spesette  Teehnologie  der  611. 

—  Rohstoffe  f&r  die  SdL 
Feinseifen,  Farben  896. 

—  flOssige  687. 

—  gefUllte  633. 

—  Gnmdseife  fBr  611. 

—  Lysol-  626. 

—  mit  besonderen  Zus&taen  690. 

—  pilierte  641. 

apparatiTeyorrichtungenfar646. 

vorschiifteB  lllr  674. 

—  Riechstoffe  Uli  39a 

—  transparente  679. 

—  überfottete  626,  68a 


Feinseifen,  Yermehrangenittel  fAr  626. 

—  weiche  687. 
Feinsoda  14a 
Feldthymianöl  447. 
Fenchelöl  429. 
Feaehekeife  634. 
Fermentspaltnng  24. 
Fettalk^^  2L 
Fette,  Ithersidil  84. 

—  Aufspaltung  24. 

—  Asetjlsahl  79. 

—  Bestimmung      des      Erstarrungs- 
punktes 77. 

Fettgehaltes  7a 

Schmelspunktes  7a 

Wassergehaltes  72. 

Ton  Olyienn  in  84. 

Nichtfettai  in  7a 

—  Bleichen  68. 

—  Chemische  Konstitntion  la 

—  Estenahl  84. 

—  f&r  die  Feinseifenfabrikation  391. 

—  geh&rtete  19,  128,  333. 

—  Gewinnung  63. 

—  Hehnersahl  83. 

—  Jodnhl  80. 

—  Natur  der  11. 

—  pflaatliche  96. 

—  Reiobert-Meifilsche  Zahl  82. 

—  Reinigung  66. 

—  S&ureiahf  83. 

—  tierische  86. 

—  üntersnohua«.  71. 

—  Verseifung  24. 

—  Verseifungssahl  79. 

—  Vorkommen  68. 
Fettgehsklt,  Bestimmng  73. 
Fettsfturen  16,  131. 

—  Bestimmuttg  in  Seifen  686. 

—  flüchtige  16,  8a 

—  NachweisfreierFettsftureainFetten 
und  ölen  83. 

Ton  Neutralfett  8a 

—  synthetische  137. 

—  ungesättigte  16,  80. 

—  Verarbeitung  133. 
Fettseifen  641. 

Fettspaltung,  ensymatisehe  33. 
-^  fermentatiye  38. 

—  im  Autoklayen  27. 

—  mit  Kalk  36. 

Schwefelsfture  27,  29. 

Wasser  27. 

—  nach  Krebits  36. 

TwitcheU  30.' 

FettspaltungSTcrfahiren,  technische  27. 
Feuerungsanlagen  164. 
Fichtenharz  136. 
Fichtennadelöle  417. 
FiohteMiadeleeifo  634. 

Fischtalg  96.  96. 
Fischtrane  94. 
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FleckkuKeln  670. 
Fleckseifen  666. 

—  mit  Borax  670. 

—  ohne  Qalle  669. 
Flieder-lthrol  661. 

—  -Seife  633,  676. 
Floraseife  634. 
Floridawasserseife  676. 
FormiüdehydseifeDpr&parate  633. 
Form&throle  662. 

Formen  für  Seife  179,  602. 
Formlntion  633. 
FormjBol  633. 
Fragarolseife  634. 
Fülfnngslange  627. 
FfllluDffsmittel  für  Seifen  169,  366. 

—  Nacmweis  in  Seifen  668. 

Galambatter  106. 
Gallseifen  666. 

—  pilierte  668. 
Gardenia  483. 
Gartennelkenbiatenöl  478- 
Gartennelkenseife  676. 
Gaultheriaöl  447. 

Gehärtete  Fette  und  öle  19,  123,  333. 
Geraniol  430,  474. 

—  Reseda-  474. 

—  Rosen-  442,  474. 
GeraninmOl  429. 
Geranylazetat  474. 
Gerberfette  127. 

Gesamtalkali,  Bestimmung  in  Seifen 

688. 
Gesamtiettgf^balt,      Bestimmung     in 

Seifen  &iS. 
GingergrasOl  430. 
Glyzerin  13,  21,  38. 
— ,  Bestimmung  in  Fetten  84. 
Seifen  687. 

—  -Fettseife  634. 

— ,  Maschinelle  Hilfsmittel  zur  Auf- 
arbeitung von  267. 
Glyzerinseife  679. 
^  flfissige  687. 

—  transparente  683. 
Glyzerinschmierseife  341. 
Glyzerinwasser  39. 
Goldcreamseife  632. 
Grasöle  430. 

Grundseifen,  apparative  Verarbeitung 
der  646. 

—  für  medikamentöse  Seifen  608. 
pilierte  Seifen  641. 

—  Herstellung  der  641. 
Gummiharze  463. 

Hammeltalg  86. 

Handlungsunkosten    der   Seifenfabri- 
kation 674. 
Hanfbi  110. 
Hanfölseife  343. 


Harthane  463. 

Härtung  der  Fette  19,  123,  333. 

Harze  136,  463. 

—  Bestimmung  in  Seifen  686. 

—  Nachweis  in  Fetten  86. 
Harzkemseifen  284,  296. 
Hanleimaeifen  313. 

Harzöle,  Nachweis  in  fetten  Ölen  86. 

Harzseifen  326. 

~  braune  330. 

^au88eifen  auf  halb  warmem  Wege  323. 

kaltem  Wege  323. 

Hehnerzahl  83. 

HeUotropin  471,  474. 

Heliotropseife  634,  676. 

Heringstran  96. 

Henduftseife  634,  676. 

HilfstabeUen  fär  die  Seifenfabrikation 

696. 
Hobelmaschinen  213,  648. 
HöUenöl  117. 
Honigseife  614,  636,  676. 
Hopfenöl,  Spanisch-  440. 
Hyazinth  476. 

—  -Seife  636. 

Hydrierte  Fette  und  Öle  19,  123,  333. 

—  NaphtaUne  377. 
Hydrogenisation  97,  123. 
Hydro^se  der  Seife  46. 
Hydroxylaminseifen  664. 
Hypogaeasäure  18. 

Jasmin  476. 

—  Schimmel  &  Co.  476. 
Jasmon  476. 
Ichthyolseifen  642,  664. 
niipebutter  107. 
IlUpeöl  106. 

Indische  Blumenseife  576. 

Indol  426,  476. 

Infusion  404. 

Jockey  klubseife  676. 

Jodadditionsmethode  80. 

Jodkaliumseifen  663. 

Jodoform  661. 

Jodseife  661. 

Jodsodaseife  667. 

Jodzahl,  Bestimmung  in  Fetten  80. 

Jonon  476. 

Irisöl  433. 

Iron  434,  478. 

Isocholesterin  16,  23. 

Isoeugenol  478. 

Isolen  470. 

Isolinolensäure  20. 

Isosafrol  478. 

Jungfernöl  64,  117. 

IwaranknsaÖl  433. 

Kadaverfette  126. 
Kakaobutter  107. 
Ealiseifen  für  die  Textüindustrie  369. 
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Kaliseifen,  Herstellang  der  386. 

—  neutrale  612. 
Ealinmhydrat  139. 
Ealiam,  Kohlensaures  160. 
Kalk  156. 

Ealkhvdrat  155. 

Kalkulation  der  Seitenfabrikation  672. 
KalkyerseifanffsYerfahren  36. 
Kaltwasserseife  331. 
Kalzium8U2>erozyd  638. 
Kamillenseife  636. 
Kammfett  91. 
Kampferseifen  662. 
Kantelmaschine  606. 
Karbolseife  623. 
Karbonatverseifung  304. 
Karit^butter  106. 
Kartoffelmehl  als  Fflllmittel  367. 

—  Bestimmung  in  Seifen  688. 
Kasein  seife  590. 

Keramin  655. 
Kemfett  49. 
KemOl  106. 
Kernseife  64,  266. 

—  abgesetzte  288. 

—  altdeutsche  266. 

—  auf  Leimniederschlag  287. 
Unterlänge  265. 

--  für  schwere  Schlichte  367. 

—  glattweiße  369. 

—  Harz-  284,  296. 

—  hellgelbe  294. 

—  Olein-  282,  366. 

—  Olivenöl-  270,  363,  365. 

—  Oranienburger  294. 

—  Vermehrung  296. 

—  Walkfettr-  283,  367. 

—  Wachs-  290,  364. 

—  weiße  290. 

—  Wollfett-  284. 
Kiefern nadelöl  418. 
Kienöl  417. 

Kieselsäure,  Bestimmung  in  Seifen  688. 

Kl&rgrubenOl  117. 

Knochenfett  92. 

Kochsalz  167. 

Kohlenwasserstoffe,    Bestimmung    in 

Seifen  691. 
Kokosöl  102,  392. 
Kölnisch- Wasser-Seife  676. 
Kolophonium  136. 
Königsseife  536. 
Kongoöl  101. 
Konkurrenzseife  635,  576. 
Koprah  103. 
Koprahöl  104. 
Kottonöl  110. 

Krankenheiler  Jodsodaseife  657. 
Kr&uter-Zahnpasta  605. 

—  -Zahnseifen  603. 
Krauseminzöl  437. 
Krebitzyerfahren  36. 


Kreolin  626. 
Kreosot  622. 
Kreosolseifen  624. 
Kristall-Glyzerinseife  579. 

Soda  143. 

Kronenseife  63& 
Krflckwerke  167. 
Krummholzöl  418. 
Krutolin  124. 
Kryolith  143. 

—  -Soda  143. 

Kflhhipparate  für  Seifen  232,  667. 
Kflhlmaschinen  >         >      232. 
Kflhlpressen      »         »      232. 
Kühlvorrichtungen  für  Seifen  232. 
Kühlwalzwerke  666. 
Kümmelöl  484. 
Kunstfette  123. 
Kunstkomseife  348. 
Kurbelpresse  222. 

Lagern  von  Schmierseife  368. 

Lagosöl  101,  329. 

Unolin  130,  390,  541,  591,  610. 

—  Bestimmung  in  Seifen  691. 
Goldcream-Seife  636,  577. 

—  -Seife  636. 
Lardoil  90. 
Latschenkieferöl  418. 
Lattiohseife  677. 
Langenglyzerin  39. 
Laurins&ure  16. 
Lavendelblütenseife  677. 
Lavendelöl  435. 
Lavendelseife  677. 
Lebertrane  94. 
Lederfette  127. 
Leimfette  49.  127. 
Leimkemseifen  614. 
Leimseifen  65,  306. 

—  Harz-  313. 
Leindotterol  115. 
Leinöl  108. 
Leinols&ure  20,  110. 
Lemongrasöl  430. 
Lessive  Phönix  387. 
Lezithin  23. 
Liantral  619. 
Liesenfett  90. 
Lilac  483. 
Likcin  483. 

Lilienmilchseife  536,  677. 
Limettöl  423. 
Linaloeöl  486. 
Linalool  478. 
Linalylazetat  435. 
Lindenblüten  seife  536. 
Liniment  614. 

Linit  126. 

Linolensäure  20,  110. 
Linoxyn  20. 
Linsogen  126. 
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Lifterfett  280. 
Lorbeerfett  106. 
Luddol  69. 
Lysan  636. 
Lysoform  633. 
Lysol  625. 
Seife  626. 

• 

Magnesiumperborat  639. 
Ma^esinmsnperoxyd  638. 
Maiblamenseife  536. 
MaiglOckcheoseife  536,  577. 
Majoranöl  439. 
MusOl  114. 
MaodarioenCl  423. 
Mandelblutenseife  578. 
Mandelkleieseife  536. 
Mandelöl  120.  393. 
Mandelseife  514,  517,  536. 
Mansfelder  Seife  286. 
Margarin  87. 
Margarinf&nre  17. 
Marseiller  Seife  270. 
M&rzyeil  eben  seife  578. 
Materialkosten  der  Seifenfabrikation 

672 
Mawabbatter  106-107. 
Mazeration  404. 
Medikamentöse  Seifen  607. 

aromatische  Earbons&ure  fQr  630. 

geringerer  Bedeatang  650. 

Gmndseifen  fOr  608. 

Parf&mierang  657. 

üntersuchnng  694. 

Meerwasserseife  312. 
Melissylalkohol  22. 
Menhadentran  95. 
MentbaOle  437. 
Menthol  438. 

—  -Seife  662. 
Mesotan  656. 
Metallpntzseifen  670. 
MetallseifenlOsnngen  651. 
Methylsalizylat  448. 
Mikrocidin  629. 
Milchseife  536,  590. 
Milleflenrs-Seife  537. 

Mineralole.  Nachweis  in  fetten  Ölen  85. 

Mirbanöl  480. 

Mischmaschinen  550. 

MohnOl  110. 

Montejus  179. 

Morbizid  633. 

Moschns  462. 

--  -Banr  486. 

—  ex  yesicis  464. 

—  künHlicher  486. 

—  -Seife  537,  578. 

—  -Tinktnr  490. 
Mottledseifen  307,  319. 
Mowrahbutter  107. 
Mnguet  483. 


Mnskatnußbutter  107. 
MuskatnußOl  107. 
Maskon  464. 
Myloin  137. 

Myricyhdkohol  15,  22,  377. 
Myristins&are  15. 
Myrrhe  460. 
Myrrhentinktnr  492. 
Myrrholinseife  591. 

HachmühlenOl  117. 
Naphtaline,  hydrierte  377. 
Naphtens&uren  131,  137. 
Naphtolseife  629. 
Narceol  470. 
Natriamhydrat  139. 
Natrium,  Kohlensaaret  140. 
Natrinmperborat  688. 
Natriumpercarbon  at  639. 
Natriumsaperoxyd,     Bestimmung    in 
Seifen  692. 

—  -Seife  637. 

Natronseifen,  Herstellung  von  265. 
Natnrknochenfett  63. 
Natnrkomseife  343,  373. 

—  Alabaster-  342,  347. 
Nelkenöl  439. 
Nelkenseife  537. 
NelkenstielOl  439. 
Neoviolon  477. 
Nerolin  479. 
NeroUOl  425. 

—  kflnstliches  469.  480. 
Neroli,  Schimmel  &  Co.  480. 
Neutralfett,  Bestimmung  in  Seifen  685. 
Nicotianaseife  656. 

Nikotinseife  656. 
NiobeOl  470. 
Nitrobenzol  480. 
Nitroglyzerin  22. 
NoangonOl  106. 

Oberschalseife  277,  318. 

—  auf  kaltem  Wege  332. 

—  Palmöl-  277. 

—  Talg-  281. 
Oeillet  478. 
Okonomieseife  369. 

—  nach  Aachen-Eupener  Art  375. 
Qld  Calabar-Ol  101. 

Ol,  cyprisches  440. 

—  Smymaer  440. 

—  Triester  440. 
Öle,  ätherische  399. 

—  Bleichen  68. 

—  Gewinnung  63. 

—  pflanzliche  106. 

—  Reinigunff  65. 

—  Ontersuchung  71. 

—  Vorkommen  63. 
Oletn  24,  132. 

—  destilliertes  132. 
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Oleinkemseife  282. 
^  far  Textilswecke  366. 
Olelnsftare  19. 
Oletn,  saponifiziertes  132. 
Olelnschmierseife  870. 
Oleomargarin  87. 
Oleometer  74. 
OHvenkemOl  117. 
OliyenOl  117. 
OliyenOUeife  270,  363. 

—  grflne  aas  SalfarOl  365. 
Ölsäure  19. 

Olwaffe  74. 

Omnibnsseife  637. 

Opopanaz  462. 

OpopanaxOl  462. 

Opodeldook  609,  614. 

OrangenblfltenOl  425. 

OrangenblÜtenseifc  537. 

OrangenschalenOl  423. 

Orangenseife  537. 

Oramenb arger  Kernseifen  294. 

Orchidee  482. 

Organische  Sabstanzen,  Betümmung 

in  Seifen  688,  691. 
OrigannmOle  439. 
Ozon  639. 

Palmarosaöl  430. 
Palmitin  23. 
Palmitins&nre  16. 
Palmitinseife  276. 
PalmkemOl  98,  105. 
PalmOl  98. 

—  Bleichen  99. 
Hanseife  276. 

—  -Hausseife,  Stettiner  330. 

PalmOlkemseife  275. 

PalmCl-Oberschalseife  277,  280. 

Palmseife  538. 

Parachlorphenol  628. 

Paraformaldehyd  636. 

Parisol  636. 

Patchoulieztrakt  492. 

PatchouliOl  440. 

Patchouliseife  538,  578. 

Patentzusammenstellung  Über  die  Ver- 
fahren zur  Herstellung  ron  Seifen 
702. 

Peloteuse  543,  558. 
Pendel-Schlagpresse  219. 
Perborate  638. 
Perkarbonate  639. 
Pematrol  637. 
Peroxvde  637. 
Persalze  637. 
Perubalsam  455,  655. 

—  -Tinktur  491. 
Peruolseife  655. 
Peruscabin  655. 
PetitgrainOl  425. 
Petroleum  376. 


PetroBulfol  643. 

PfeiferminiOl  437. 
)  Pfefferminz-Zahnpasta  605. 

Pferdefett  91. 
;  Pfirsichblatenseife  538 
I  Pflanzliche  Fette  98. 

—  öle  108. 

•  Phalawarahbntter  106. 

Phantasieseife  538. 

Phenol  26. 

Seifenpr&parate  623. 

Phenylformsaponat  636. 

PhysetOisfture  18. 

Püieren  391. 

Piliermaschine  542,  562. 

PiUerte  Seifen  641. 

Maschinelle  Hilfomittel  für  Ö4a 

Vorschriften  ftlr  574. 

Pineytalff  108. 

Piperonu  474. 

Pitral  619. 
I  PiUylen  620. 
'  Pizosapol  622. 
I  PizaTon  620. 

:  Plattenkflhlapparate  f&r  Seifen  232. 
:  PoleyOl  439. 
I  Polysnlfin  386. 
'  Pomeranienöl  423. 
!  Pommades  403. 

Pottasche  160. 

—  aus  Abraamsalzen  152. 
\ Holzasche  160. 

, Schlempekohle  151. 

Wollschweiß  152. 

—  Kaustische  163. 

—  Untersuchungen  tou  153. 
'  Premier  ius  87. 

'  Pressen  218. 

j  —  anatomische  223. 

I  —  far  Feinseifen  508. 

'  Preßtalg  87. 

.  Prima-Marffarin  87. 

Prinzeßseife  538. 

Providol  649. 
I  —  -Seife  649. 

Vasolinseife  138. 

Pumpen  176. 

Pyralozin  654. 

Pyrogallol  630,  653. 

Quecksilber-Eiweißyerbindungen  646. 

—  -Seifen  644. 
Quendelöl  447. 

Radium  656. 
Rapinsfture  18. 
Rasierkernseife  595. 
Rasier-Leimkemseife  597. 
Rasierpasta  600. 
Rasierseifen  595. 

—  -Cream  600. 
Pulver  599. 
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Rmeife  590,  610. 

Reichert-MeißlsGhe  Zahl  83. 

Reinigung  der  Fette  und  Öle  66. 

Reisblfitenseife  538. 

Reseda-Oeraniol  474. 

Reeedaseife  638. 

Resorzin  630,  653. 

Reuniol  471. 

Rhodinol  471. 

RiechBtofFe  aus  dem  Tierreich  462. 

~  fOr  die  Parf&mesie^ftbrikation  398. 

—  Gewinnung  401. 

—  künstliche  468. 
Riegelgießmaachine  244. 
Riegelhobelmaschine  214. 
Riegelkfihlmaschine  246,  248. 
Riegelschneidemaschinen  191. 
Riegelseifen  für    die    Textilindustrie 

363. 
Riegel,  Zerschneiden  in  Stücke  207. 
Rindertolg  86. 
Rizinols&nre  21. 
Rizinnselaldins&ure  21. 
Rizinusöl  121. 
RizinusOls&ure  21. 
Robbentrane  94. 
Rohausschnitt  86. 
Rohglyierin  38. 
Rohkem  86. 

Rosen-Geraniol  442,  474. 
RosenholcOl  444. 
Rosenöl  441. 

—  künstliches  481. 
Rosenseife  614,  638,  578. 
RosmarinÖl  444. 

RübOl  116. 
Rflhrapparate  172. 

Safrol  446,  482. 
Salbeiöl  446. 
SalizYls&ure  631. 

Amylester  482. 

Methylester  632. 

Salol-Zahnpasta  606. 

Sand,  Bestimmung  in  Seifen  689. 

SandelholzCl  445. 

Sandseifen  539,  665. 

Saparaform  637. 

Sapoform  633. 

Saponifikatglyzerin  38. 

Saponifikat-Oletn  132. 

Saponimendum  614. 

Sardellentran  95. 

Sardinentran  96. 

SassafrasOl  446. 

Sattelseife,  russische  287. 

Sataöle  117. 

Sauerstoff   entwickelnd«  Substanzen, 

Nachweis  in  Seifen  692. 
Sauerstoffseifen'  637. 
Sfturen,  trocknende  20. 
S&urezahl  83,  391. 


Sohaomf&higkeit  der  Seilen  46. 
Schaomseife  691. 
Scheuerseife  816. 
Schla^rcmen  219,  608. 
Sohleimharze  463. 
Schmala  89. 
Schmelzseifen  614. 
Schmierseifen  386. 

—  aus  Fettsäuren  364. 

—  Fastage  für  357. 

—  Füllen  der  365. 

—  glatte,  transparente  388. 

—  Glyzerin-  341. 

—  Lagern  Ton  368. 

—  Sieden  mit  Dampf  362. 

—  Standgef&ße  für  186. 

—  Terpentin-Salmiak-  362. 

—  weiße  361. 

Schneidemaschinen  186,  604. 
Schokoladenseife  539. 
SohOpsentalg  86. 
Schwefelseifen  640,  663. 
Schweinefett  89. 
Schwimmseife  691. 
Sebazins&ure  21. 

Seife,  altdeutsche  266. 

—  aus  geh&rteten  ölen  und  Fetten  363. 

—  Elfenbein-  330. 
-^  EsckwMfer  298. 

—  glatte  äaln-  351. 

—  HanfSl-  343. 

—  Harzkem-  284,  296. 

—  Harzleim-  313. 

—  Harz-  326. 

—  Hydrolyse  46. 

—  Eunstkom-  348. 

—  Leim-  306. 

—  Marseiller-  270. 

—  mit  Eohlenwasseiatoffen  376. 

RizinusOlfettsfture  384,  361. 

RisinusClsulfnrsfture  334,  361. 

—  Naturkorn-  343. 

—  Oletn-  282,  294. 

—  Oranienburger  294. 

—  Sparkem-  ^4. 
Seifen  26,  44. 

—  Analysator  679. 

—  Analytische  Untersuchung  676. 

—  Apparat  zumTransportieren  von  189. 

—  auf  kaltem  Wege,  Fette  zu  520. 
j  Laugen  zu  623. 

—  Aussalzen  48. 

—  Behftlter  iür  179. 

—  -Blockzerteilapparat  187. 

—  -Cream  687. 

—  dialjsierte  609. 

—  Desinfektionskraft  69. 

—  desinfizierende  608. 

—  eiweißhaltige  690. 
Seifeniabrikation,  Fabrikationsspesen 

674. 

—  Geschichte  1. 
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Seifenfabrikation,  HandlungsimkoBten. 
674. 

—  Hilfsrobstoffe  fOr  die  164. 

—  Hilfstabellen  fQr  die  696. 

—  Kalkulation  672. 

~  Maschinelle  Hilfamittel  160. 

—  Materialkosten  672. 

—  Robstoffe  f&r  die  11. 
Seifenformen  179,  602. 

Seifen  für  die  Textilindustrie  369. 
Seifengießmaschine  244. 
Seifen,  Handels  wert  695. 

—  Herstellung  der  harten  265. 
weichen  336. 

—  -Hobelmaschinen  213,  548. 

—  Hydrolyse  der  45. 
Seifenkahl-Apparate  232,  667. 

—  -Maschinen  232. 

—  -Pressen  232. 

—  -Walzwerke  666. 
Seifenkugel-Schneidemaschinen  609. 
Seifenl6sunf?en,£mnlsionsTerm0gen57. 

—  Schaumf&higkeit  46. 
Seifen,  Marmorieren  der  268. 

—  Medikamentöse  607. 

—  mit  Zusatz  Ton  Kiweiß  590. 

—  Nachweis  Ton  Ffillungsraitteln  688. 

—  pilierte  541. 

Seiienplattenkflhlmaiichinen  232. 
Seifenpressen  218,  232,  608. 
SeifenpuWer  878.  384. 

—  Ammoniak-  381. 

—  -Fflllmaschinen  384. 

—  maschinelle  Kinrichtnngen  für  250. 

—  Nftssen  der  383. 

—  ohne  Mflhle  384. 

—  Parfflmieren  883. 

—  Salmiak-Terpentin-  881. 
Seifenpumpen  176. 

Seifen,  reinigende  Wirkung  55. 

—  Schneidemaschinen  für  187. 

—  spezielle  Technologie  262. 

—  -Spiritus  615. 
Seifenstrangpresse  543,  558. 
Seifen,  Untorsuchunflf  676. 
Sekunda-Preßtalg  87. 
Septoformaseife  636. 
Serratolseife  647. 
SesamCl  113. 
Sesam-Seife  539. 

—  -Sulfuröl  114. 
Sheabu«ter  106. 
Sherry-Tooth-Paste  605. 
Siedekessel  161,  494. 
Sifinon  661. 
Silberputzseife  670. 
Silberseife  361,  372,  660. 
Sinclair-Seife  331. 
Soapstock  67,  112,  130. 
Soda  139. 

—  kalzinierte  142. 

—  kaustische  146. 


Soda,  kommerzielle  Gr&digkeit  149. 

—  kristallisierte  143. 

—  küuKtliche  140. 
'  raffinierte  142. 

—  Wertbestimmung  153. 
Sodez  387. 
SoiabohnenOl  115. 
Solarstearin  90. 
Sonnenblumenöl  110. 
Sparkemseife  294. 

I  Speckstein,  Bestimmung  in  Seifen  689. 
Speikseife  589. 
SpikOl  436. 

Spindelpressen  220,  608. 
Spinnprobe  361. 
Spiritusseife  615. 
Sprottentran  95. 

Standgef&ße  fQr  Schmierseife  185. 
Stanzen  231. 

Stärke,  Bestimmung  in  Seifen  688. 
Stearin  24,  132. 
Stearinpech  130. 
Stearins&ure  16. 
Stearin,  yegetabilisches  113. 
Stearopten  399. 
Steinsalz  156. 
Stemanisöl  420. 

Stettiner  PalmOl-Hausseife  276,  330. 
Storax  458,  656. 

—  -Tinktur  491. 

Stflckenschneidemaschinen  207,  568. 
Sublamin  646. 

Sublimatseife  644. 
Sfldseetran  96. 
SnlfurOl  114. 
SulfuroliyenCl  117,  365. 
SulfurOlseife,  glatte  grfine  371.* 
Syphoneinrichtung  175. 
SyringaOl  483. 

Talg  86,  391. 

—  chinesischer  108. 
Talfffettfifture  133. 
Talgit  125. 
Talekemseife  267.  367. 

—  Marmorieren  268. 
Talg-Oberschalseife  281. 
Tnlgol  124. 

TalgCl  87. 

Talgfichmierseife  351. 

Talgtiter  88. 

Talkum  169. 

Tal  logen  125. 

Teerseifen  617,  663. 

TemplinOl  418. 

Terpentinöl  135^  376,  417,  667. 

Terpentin- Salmiak-Scbmierseife  352. 

-Seifpnpulyer  381. 

^  -Seife  287.  669. 
Terpineol  483,  660. 
Terpinbydrat  483. 
Tetrabromkresol  628. 
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Tetraohlorkohlenstoff  377. 
TetrahydroDaphtalin  (Tetralin)  377. 
Textilkemseife.  glattweiße  369. 
Textilseifen  359. 
Thermalseife,  Aachener  667. 
Thiogenol  643. 
Thiot  643. 
Thiopinol  642. 
Thiosapolkpkosseife  643. 
ThymianOl  446. 
ThTmol  447.  626. 

—  -Seifen  626,  663. 

Zahnpasta  605. 

Tierische  Fette  und  öle  86. 
Tinkturen  487. 
Tolnbalsam  468. 
TolobalsamOl  468. 
TolabaUamtinktur  491. 
Tonkabohnenextrakt  492. 
Tonnenseife  316. 
Tonquinol  486. 
Tran  93. 
Transparent-Feinseifen  679. 

mit  Zuckerwasser  683. 

ohne  Sprit  683. 

Parfümieren  der  686. 

Tran  Sportapparate  f&r  Seifen  189. 

Tröfle  482. 

Trefol  482. 

Triasetin  14. 

Tribromphenol  628. 

Tribromxjlenol  628. 

Trieb loräthylen  65,  377. 

Trilaurin  24. 

Trioletn  24. 

Tripalmitin  23. 

Tririzinoleln  24.         : 

Tristearin  23. 

Trockenapparate  für  Seifen  666. 

Trocken  Vorrichtungen  606,  646. 

Trutt  96. 

TürkischrotOl  60,  122. 

Twitchellyerfahren  30.  i 

Unterlauge  269.  ' 

—  maschinelle  Hilfsmittel    sur   Auf-  1 
arbeitung  von  267. 

Untersuchung  der  Fette  und  öle  71. 

Seifen  676. 

Unyerseifbare,  fettartige  Stoffe,   Be- 
stimmung in  Seifen  686. 

Vanilleseife  639. 
Vanille-Tinktur  493. 
Vanillin  484. 
Vaselinseife  639. 
Vasolinseife,  Providol-  138. 
Veilchenseife  614,  618,  640,  679. 

—  englische  639. 
Veilchenwurzel-Tinktur  492. 
VerbenaOl,  indisches  432. 


Vermehrung  der  kaltgerührten  Seifen 
626. 

Kernseifen  296. 

Schmierseifen  356. 

Verseifung  der  Fette  24. 

—  durch  Fermente  33. 

—  im  Autoklaven  27. 

—  kohlensaure  237. 

—  mit  Kalk  36. 

Schwefelsäure  29. 

Wasser  26. 

—  nach  Krebitz  36. 

Twitchell  30. 

Verseifungszahl  79,  412. 
VetiverOl  430,  433. 
Vetivertinktur  492. 


WachholderbeerCl  447. 
Wachsalkohole  21. 
Wachsarten  14. 
Wachskemseife  290,  364. 
Wachspasta  691. 
Waldmeiftterseife  640. 
Walfett  96. 
Walkextrakt  270. 
Walkfett  127,  367. 

Kernseife  283,  367. 

WalratOl  96. 
Waltalg  95. 
Waltrane  94. 

W&rmeyorrichtungen  606. 
Waschmittel,       analytische       Unter- 
suchung 676. 

—  Seifenpulver  und  verwandte  —  378. 
Waschpastaseife  687. 
Waschpulver  ohne  Seife  386. 
Wasser  164. 

Wassergehalt,  Bestimmung  in  Seifen 

677. 
Wasserglas  168,  624. 

—  als  Waschmittel  386. 

—  Bestimmung  in  Seifen  688. 

—  -Kompoftitionen  317. 

Seifen  312. 

Wassers toflPsnperoxyd  637. 
Wehrrorrichtungen  176. 
Weichharze  4ö3. 
Windsorseife  616,  618,  640,  679. 
WintergrünCl  447. 
Wintergrün-Zahncreme  606. 
Wollfett  127,  390,  393. 
Wollfettseife  2ö4,  540. 

XylenolseifenlOsung  627. 

Tara-Yara  479. 
Tlang-Tlangöl  448. 

künstliches  486. 

Schimmel  &  Co.  485. 

-Seife  640,  679. 
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Zf^ncramei  605 

—  mit  ohlonaarem  Kali  606. 
Zahnpasten  604. 

Zahn  seife  600. 

—  China-  603. 

—  Dr.  Hnfelands  —  602. 

—  Eukalyptus-  603. 
Zahnseife,  Kr&uter-  603. 

—  Thymol-  606. 
ZedernholzCl  450. 
Zeresseife  531. 
Zibeth  466. 

Tinktur  490. 


Zimtaldehyd  465. 

—  Bestinuttunff  450. 
Zimtbl&iteröl  450. 
ZimtkassiaOl  450. 
Zimtöl,  Ceylon-  450. 

—  künstliches  485. 
Zimtseife  540. 
Zinksuperoxyd  638. 
Zitronellöl  430. 
Zitronenöl  424. 
Zitronenseife  540. 

Zucker,  Bestiihmung  in  Baien  690. 
Zusatzstoffe,  Nachweis  in  Seifen  688. 


l)mck  von  Dreltkopf  <t  Hftrt<^l  in  Leipzig. 


Verlag  von  Julius  Springer  in  Berlin  W9 


Die  medikamentösen  Seifen,  ihre  Herstellnsg  und  Bedeutung  unter  £e- 
nicksiohtigTug  der  zwischen  Medikament  und  Seifeuffrundlage  möglichen 
chemischen  Weohtfelbeziehungen.  Ein  Handbuch  für  Chemiker,  Seifenfabri- 
kanten, Apotheker  und  Arzte.  Von  Dr.Walter  Schramth*  1914.  Preis  M.  6.—  , 

gebunden  M.  6.60 

DentSChe  Wasehmittel&brikation«  Übersicht  und  Bewertung  der  ge- 
brauchlichen Waschmittel,  unter  Mitwirkung  von  Dr.  J.  Davidsohn, 
F.  Eichbaum  und  Max  Warkus  herausgegeben  von  Dr.  C«  Deite.  Mit 
21  Textabbildungen.    1920.  Preis  M.  11.—,  gebunden  M.  17.- 

Elnheitsmethoden  znr  Untersnchnng  Yon  Fetten^  ölen,  Seifen 

nnd  Glyzerinen  sowie  sonstigen  Materialien  der  Seifenindustrie.  Heraus- 
gegeben vom  Verband  der  Seifenfabrikanten  Deutschlands.  Zweite  Auflage. 

'In  Vorbereitung 

Die  Fabrikation  der  Soda  nach  dem  Ammonlakyerraliren.  Von 

Fabrikdirektor  H.  Sehreib  (Harburg  a.  E.).  Mit  104  Textabbildungen  und 
3  lithographierten  Tafeln.    1905.  Gebunden  Preis  M.  9. — 

Die  Beeinflassnng  der  Wasehwirknng  Yon  Seife  nnd  Seifenpnlyer 

durch  Wasserglasffillnng.    Von  Dr.  W.  Zftnker  und  E.  Schnabel. 

1917.  Preis  M.  1.20 

Untersuchung  der  Kohlenwasserstoffole  und  Fette  sowie  der  ihnen 

verwandten  Stofife.  Von  Geh.  Reg.-Rat  Prof.  Dr.  D.  Holde.  Fünfte,  ver- 
besserte und  vermehrte  Auflage  unter  Mitwirkung  von  Dr.  G.  Meyerheim. 
Mit  136  Textabbildungen   1918.  Gebunden  Preis  M.  36.— 

Technologie  der  Fette  und  öle.  Handbuch  der  Gewinnung  und  Ver- 
arbeitung der  Fette^  öle  und  Waohsarten  des  Pflanzen-  und  Tierreichs.  Unter 
Mitwirkung  von  G.Iiutz (Augsburg),  O.Heller  (Berlin),  Felix  Kaßler  (Wien^ 
und  anderen  Fachmännern  herausgegeben  von  Fabnkdürektor  Dr.  Gnstar 
Hefter  (Triest). 
Erster  Band:  Gewinnung  der  Fette  und  Öle.   Allgemeiner  Teil.   Mit  346 

Textabbildungen  und  10  Tafeln.    Unveränderter  Neudruck.   1919. 

Gebunden  Preis  M.  66.— 
Zweiter  Band:  Gewinnung  der  Fette  und  öle.   Spezieller  Teil.   Mit  16ö 

Textabbildungen  und  19  Tafeln.  Zweiter  unveränderter  Neudruck. 

Unter  der  Presse 
Dritter  Band:  Die  Fett  verarbeitenden  Industrien.  Mit  292  Textabbildungen 

und  18  Tafeln.  1910.  Zweiter  unveränderter  Neudruck.  Unter  der  Presse 
Vierter  (Schluß-)  Band:  Die  Fett  verarbeitenden  Industrien.    (2.  Teil.) 

Seifenfabrikation  und  Glyzerinindustrie.  In  Vorbereitung 

Die  Kalkulation  und  Organisation  in  Färbereien  und  verwandten 

Betrieben*  Ein  kurzer  Batgeber  für  Chemiker,  Koloristen,  Techniker, 
Meister  und  Kaufleute  in  Färbereien,  Druckereien,  Bleichereien,  Chemisch- 
Wäschereien,  Appreturanstalten,  Textilfabriken  usw.  Von  Dr.  W*  Zinker 
in  Bannen.    1917.  Gebunden  Preis  M.  2.40 


Hiersn  Tenerangszaschläge 


